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FACULTAD DE INGENIERIA U_N_A_M.
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA

A LOS ASISTENTES A LOS CURSOS

Las autoridades de la Facuitad de Ingenieria, por conducto del jefe de la
Division de Educacion Continua, otorgan una constancia de asistencia a

quienes cumplan con los requisitos establecidos para cada curso.

£l control de asistencia se llevara a cabo a través de la persona que le entregé
las notas. Las inasistencias seran computadas por las autoridades de Ia
Divisién, con el fin de entregarle constancia solamente a los alumnos que

tengan un minimo de 80% de asistencias.

Pedimos a los asistentes recoger su constancia el dia de la clausura. Estas se
retendran por el periodo de un aifio, pasado este tiempo la DECFI no se hara

responsable de este documento.

Se recomienda a los asistentes participar activamente con sus ideas y
experiencias, pues los cursos que ofrece la Divisién estan planeados para que
los profesores expongan una tesis, pero sobre todo, para que coordinen las

opiniones de todos los interesados, constituyendo verdaderos seminarios.

Es muy importante que todos los asistentes llenen y entreguen su hoja de
inscripcion al inicio del curso, informacién que servird para integrar un

directorio de asistentes, que se entregara oportunamente.

Con el objeto de mejorar los servicios que la Division de Educacion Continua
ofrece, al final del curso “deberan entregar la evaluacion a través de un

cuestionario disefiado para emitir juicios andnimos.

Se recomienda llenar dicha evaluacién conforme los profesores impartan sus
clases, a efecto de no llenar en la Gltima sesion las evaluaciones y con esto

sean mas fehacientes sus apreciaciones.

Atentamente
Division de Educacién Continua.

Palacio de Mineria Calle de Tacuba 5 Primer piso Deleg. Cuauvhtémoc 06000 Mexico, D.F APDO. Postal M-2285

Teléfonos. 5512-8855 55125121 5521-7335 5521-1987  Fax 5510-0573 5521-4021 AL 25
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EXRECTORES INGENIERM

CALLE TACUBA

Ier. PISO

DIVISION DE EDUCACION CONTINUA
FACULTAD DE INGENIERIA U.N.A.M.
CURSOS ABIERTOS

CALLEJON DE LA CONDESA

GUIA DE LOCALIZACION

1. ACCESO
2. BIBLIOTECA HISTORICA
3. LIBRERIA UNAM

4. CENTRO DE INFORMACION Y DOCUMENTACION
"ING. BRUNO MASCANZONI"

5. PROGRAMA DE APOYO A LA TITULACION

6. OFICINAS GENERALES

7. ENTREGA DE MATERIAL Y CONTROL DE ASISTENCIA
8. SALA DE DESCANSO

SANITARIOS

* AULAS

DIVISION DE EDUCACION CONTINUA
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FACULTAD DE INGENIERIA UNANM
DIVISION DE EDUCACION CONTENUA.

CA-220 PLANEACION Y CONTROL DE
LA PRODUCCION

DEL 15 AL 19 DEMARZO -

PRONOSTICOS

EXPOSITOR: M. EN 1. SILVINA HERNANDEZ GARCIA
PALACIO DE MINERIA
MARZO DEL 2004

Paldcio de Mineria, Calle de Tacuba No. 5, Primer piso, Delegacién Cuauhiémoc, CP 06000, Centro Historico, México DF.,
APDO Postal M-2285 e Tels, 5521.4021 al 24, 5623.2910 y 5623.2971 & Fax: 5510.0573



PRESENTA:
M.L SIVINA HERNANDEZ GARCIA
ING. SUSANA CASY TELLEZ BALLESTEROS
ING. RICARDO TORRES MENDOZA




Los pronosticos en accion

B Planeacion y control de operaciones

# Mercadotecnia

B’ Economia

B Especulacion financiera

B Administracion del riesgo financiero

& Planeacion de la capacidad

B Presupuestos empresariales y gubemamentales
B Demografia

& Manejo de crisis




Definicion de Pronostico

B El prondstico es un proceso de estimacion
de un acontecimiento futuro proyectando
hacia el futuro datos del pasado. Los datos
del pasado se combinan sistematicamente
en forma predeterminada para hacer una

A o

estimacion del futuro

demanda

tiempo
»




Definicion de Pronostico

——

VARIABLE EXTRAPOLAR
DE INTERES LOS DATOS
HISTORICOS

OBSERVADOS

DATOS
HISTORICOS

MODELOS PRONOSTICO

ESTADISTICOS

PARAMETROS

PASADO PRESENTE FUTURO




El Futuro

Et Un pronostico es una adivinacion calculada del futuro.
Como los prondsticos guian las decisiones, 10os buenos
permiten tomar decisiones acertadas.

B Ejercicio: todos pronosticamos siempre

» Describa con detalle tres pronosticos que hace usted en
forma rutinaria, y probablemente informal, en su vida
cotidiana

> (Qué decisiones se apoyan en sus tres pronodsticos?
» (Como mediria usted la “bondad” de sus tres pronosticos?

» Para cada uno de sus pronostlcos ¢ccual es el valor que
a31gna a un “buen” pronost1co en comparacion con uno
“malo”?




El ambiente de decision y la
funcion de pérdida

B Los prondsticos se emiten
para ayudar a guiar
decisiones

Para cada problema de
decisiones hay una
estructura de pérdidas
asociada; por cada par de
decision-resultado hay una
pérdida asociada. La pérdida
asociada con la decision
correcta es cero, y las
decisiones incorrectas
conducen a pérdidas
positivas.

TOMA DE DECISIONES
CON PERDIDA SIMETRICA

Demanda Demanda
alta baja
Acumular 0 $100
inventario
Reducir $100 0
inventario

TOMA DE DECISIONES
CON PERDIDA ASIMETRICA

Demanda Demanda
alta baja
Acumular 0 $100
Inventario
Reducir $200 0

inventario
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El objeto de pronéstiéo

# RESULTADO DEL EVENTO son importantes
en casos en los que hay certeza de que un evento
ocurrira en determinado momento, pero su

resultado es incierto. Ejemplo: Reeleccion

# TIEMPO DEL EVENTO son relevantes cuando
se sabe que sucedera un evento y se conoce su
resultado, pero se desconoce el momento en que
ocurrira. Ejemplo: ciclos economicos

# SERIES DE TIEMPO implican la proyeccion, a
futuro, de la serie de tiempo de interés. Ejemplo:
ventas historicas a proyectar

F

TRATAMIENTO MATEMATICO




Los meétodes y la complejidad ‘

® Principio de parsimonia: en igualdad de condiciones, los
modelos simples son preferibles a los mas complicados
m Estimacion mds precisa de los parametros
m Facil deteccion de comportamiento atipico

m Facil comunicacion de conceptos intuitivos en el comportamiento
de los modelos

m Sec disminuye ¢l impacto de la “extraccidén de informacion”
# Principio de la contraccion: al imponer restricciones sobre

los modelos de prondstico se mejora, por lo regular, la
eficacia del pronostico.

# Principio KISS (Keep it shophisticatedly simple),
mantenerlo sofisticadamente sencillo




Factores que influyen en los
Pronosticos

# Numero de elementos
¥ Homogeneidad de los datos

# Elasticidad de la demanda

'R

# Competencia o0 Ambiente Externo




| Pasos para realizar Prondsticos

Especificar objetivos

., Qué pronosticar?

Dimensiones de tiempo

Consideraciones con respecto a la base de datos
Seleccion de un modelo de prondstico
Someter el modelo a prueba

Preparacion del pronodstico

Presentacion del prondstico

A S AN A e

Seguimiento de los resultados




Meétodos de Pronosticos

Método Delphi

Cualitativos { Descripcion del escenario
Analisis de impactos cruzados

/

Cuantitativos <

\

Series det

tiempo

Causales

( Ultimo dato

Promedio simple

Promedio movil simple

Suavizado exponencial simple
Suavizado exponencial doble (de Holt),
Suavizado exponencial de Winters

\ Promedios moviles Autorregresivos

r Regresion lineal simple
Regresion multiple
Métodos de simulacion
Métodos econométricos
. Redes neuronales

.
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METODOS CUALITATIVOS

Metodo Delphi

# Consiste en preguntas hechas a un grupo de expertos para
recabar opiniones. Es un prondstico por consenso. El
procedimiento funciona de la siguiente manera:

1. Se proporciona una pregunta a cada experto por escrito, de la
situacién que se requiere de un pronostico expresada de una
manera muy general. Cada uno de los expertos realiza una
prediccion breve.

2. El coordinador o moderador, quien proporcionara la pregunta
original, reune todas las opiniones, las pone en términos claros y
las edita.

3. Los resuimenes de los expertos proporcionan la base para un
conjunto de preguntas que el coordinador da a los expertos. Estas
son respondidas.

4. Las respuestas por escrito son recopiladas por el coordinador, y
el proceso se repite hasta que el coordinador queda satisfecho

con la prediccidn general, que es una sintesis de los €xpertos:



Ejemplo Método Delphi

d)

Al menos 35% de los vehiculos de transporte
tendra uno o mas cursos de ritmo individual,
basados en multimedia para el afio

Mis razones para dar esta respuesta son:

Al menos 80% de las industrias de transporte
podran pagar $ por capacitacion para los
cursos de multimedia para el afio 2030.

Mis razones para dar esta respuesta son:




METODOS CUALITATIVOS

Descripcion del Escenario

# La descripcion del escenario comienza tratando de
identificar un conjunto de eventos futuros posibles.

# Se escribe un conjunto de escenarios, cada uno basado en
un evento futuro posible.

# Cada escenario se examina con cuidado para determinar su
probabilidad de ocurrencia y se desarrollan planes de
contingencia para los mas probables.

# Es mas adecuado para el largo plazo, para las
macrosituaciones tipificadas por la incertidumbre, para la
falta de datos y para los factores no cuantificables.




METODOS CUALITATIVOS

| Analisis de Impactos Cruzados

# El primer paso es determinar los eventos criticos
relacionados con el tema de interés, que se resumen a un
nimero manejable.

# Se forma una matriz en la que cada renglén representa
algin evento; las columnas representan los mismos
eventos que el renglon correspondiente.

# Al principio se escribe en la matriz la naturaleza de la
interaccion entre cada evento o factor. Una flecha hacia
arriba indica una influencia positiva y una flecha hacia
abajo indica una influencia negativa.

# Se estima la probabilidad de cada evento y las
probabilidades de que ocurran dos eventos simultaneos, y
se convierten en los elementos de la matriz.




Ejemplo: Analisis

de Impactos Cruzados

Motor Crédito de Mayores
eléctrico mas | impuestos del |  costos de
eficiente gobierno combustibles
Motor U U
cléctrico mas
eficiente
Crédito de ﬂ ﬂ
impuestos del
gobierno
Mayores ﬂ
costos de

combustibles
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Definicion de modelo

5 5 SIEL T

# Representacion de un procedimiento o

proceso previamente desarrollado, que
consista en una abstraccion

(simplificacion) de los complejo del
procedimiento para un conjunto de pasos
de nivel superior que pueden utilizar como
resumen de sus detalles

y=F(x)

-




Tipos de modelos

PATRON
RECURRENTE
N EL TIEMP(Q

SERIE DE
DATOS

MODELO DE
SERIES DE
TIEMPO

MODELOS DE PERIODO DE
PREDICCION TIEMPO
CUANTITATIVO

O

RELACIONES




odelos de Series de Tiempo

Sistema

— Producto

Proceso
senerador

Insumos —




Notacion para los métodos
cuantitativos de prediccion

Valores del prondstico

Valores X, | X, Xg | X |a| Fu | F |
observados L]
Periodo 1 1 2 t-1 t t+1 | t+2 t+m
Valores I S O 1 O, Oy | Do O
estimados
Fp| F, Fi F,
U7
Valoresdel | ¢, | e, €| €, |
error

PRESENTE




Tipos de patrones en los datos
de series de tiempo

Demanda 4 . Demanda 4 Tendencial
Horizontal i
» tiempo ' » tiempo
‘Demanda 4 Demanda 4 ’
LRl q'..'. . -, CiCliCO
:. .’ g, .': "', o; -.'.’._o': ... -
» tiempo » tiempo

Estacional



METODOS CUANTITATIVOS
SERIES DE TIEMPO

Ultimo Dato

# Se considera que el valor pronosticado para
el periodo t+1 es el valor observado en el
periodo t (altimo valor de datos observados)

Ft+1 — Xt




Ejemplo Ultimo dato
Ventas de automoviles ,
Semana | Ventas |Pronds. | o S g
1 56 |
2 46 56
3 53 46 “ = ‘ — -
4 50 53 e —
S 52 50




METODOS CUANTITATIVOS
SERIES DE TIEMPO

Promedio Simple

# Es un promedio de los valores observados
del pasado en el cual los valores
observados de todos los periodos anteriores
tienen el mismo peso relativo. Se calcula
COmo:
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METODOS CUANTITATIVOS
SERIES DE TIEMPO

Promedio Mavil Simple

# Combina los datos de los valores observados de la
mayor parte de los periodos recientes; siendo un
promedio de ellos el pronodstico para el periodo
siguiente. El promedio se “mueve” en €l tiempo en
el sentido de que al transcurrir un periodo, el valor
observado del periodo mas antiguo se descarta, y
se agrega el valor observado para el periodo mas
reciente para la siguiente operacion

B Xin + Xi—(n-1) + ..o+ X
n

Fi




Ejemplo Promedio Movil simple

Ventas de automoviles

Semana | Ventas | Pronos.

1 56

2 46

3 53 51
4 50 149
5 52 51

57

55

53

51

49

47

45

-—g\/cntas

==l P ronos.

Para dos periodos

(




METODOS CUANTITATIVOS
SERIES DE TIEMPO

Suavizado Exponencial Simple

& La formula del suavizamiento exponencial simple
se obtiene al usar la formula de promedios moviles
simples, pero suponiendo que sdlo se tiene el valor
mas reciente y el prondstico hecho para €]l mismo
periodo, se usa en el lugar del valor mas antiguo

- del pronostico el valor del pronostico hecho para
el ultimo periodo. Las formulas son:

Ft+1 = OCXt + (1 — O(,)Ft o=

2
(n+1)




Ejemplo Suavizado '
exponencial simple

Ventas de automoviles

Semana Ventas Pronés. 57 ————— —4—Ventas

53 50.6]!'*

>

: - |

4 50 5141 4
. 52 50.9




METODOS CUANTITATIVOS
SERIES DE TIEMPO

Suavizado Exponencial Doble

!

# El suavizamiento exponencial doble se usa
con una serie de datos que contenga una
tendencia variable. Utiliza las siguientes
ecuaciones para suavizar

St = OLXt-+(1-—OL)(St—1 +Bt—1)
Bt =B(St —St1)+(1-B)Brs
Ft+k — St + kBt




Ejemplo Suavizado
Exponencial Doble

Ventas de discos

60

55

50

45

40

35

R t -

—fp—\/entas
Jl | el Pronds.

compactos

Semana | Ventas | Pronos.
1 40 36.7

2 47 40.5

3 50 45.5

4 49 50

5 56 52.8




i . METODOS CUANTITATIVOS
Suavizado SERIES DE TIEMPO

Exponencial de Winters

Este método genera resultados semejantes a los del
suavizamiento exponencial doble, pero tiene la ventaja
extra de ser capaz de manejar datos estacionales junto con
datos que tengan una tendencial. Este método se basa en
tres ecuaciones, cada una asociada con uno de los tres
componentes del patron (aleatoriedad, tendencia y

estacionalidad) S, = o Xt n (1 _ OL)(St—1 1 Bt—1)
t-L
B: = B(St — St—1)+ (1 - B)Bt_1
- Xt

Ct =Y g‘ '1—(1—"Y)C;t—Li

t



"Ejemplo Suavizamiento
exponencial de Winters

Ventas de camiones

30

25

| et \/ 2Nt aS

sl Pronds.

20

15

10

o N o ' ) o 2
" Vp\ Q""\ \\"Q\ \“’\\ ta';\ @“\
o

Ventas | Pronos.
Enero 5 4
Febrero 4 2.1
Marzo 7 6.3
Abril 7 10.6
Mayo 15 13.7
Junio 17 16.8
Julio 24 23.6
Agosto 18 20
Septiembre | 12 11.9
Octubre 7 8.1
Noviembre | 8 6.6
Diciembre |6 5.6

" o=0.2, 3=0.1, y=0.5

L




. METODOS CUANTITATIVOS
Promedios SERIES DE TIEMPO

Moviles Autorregresivos

® La autocorrelacion es una medida de
asociacion entre valores sucesivos de la
misma variable. Las autocorrelaciones
proporcionan informacion importante
acerca de la estructura de un conjunto de
datos y de sus patrones.

Fi =ao +a1Xi1+a2Xi2 +...+ ak Xtk + €¢




Ejemplo promedios moviles
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Modelos Causales o Explicativos

Sistema

Relacion entre
Insumos — dos 0 mas — Producto
factores




METODOS CUANTITATIVOS
CAUSAL O EXPLICATIVO

Regresion Lineal Simple

<
§ g

# La regresidn consiste en relacionar el comportamiento de
una variable con otra; la linealidad de la relacion se
observa cuando la mejor manera de describir el
comportamiento entre las dos variables es una linea que
pasa por en medio de todos los valores observados. La
linea tiene una ordenada y una pendiente los cuales se

estiman como: ”Zn: XV, — Z“: X, Z”: Y,
6: t=1 t=1 t=1
n n 2
03 X2 _[th]
t=1 t=1
Yt+k — é + 6Xt+k




Ejemplo Regresion lineal simple

350
300
250
200
150

100

50 -

100

150

Permisos de construccion
Numero | Acce. Prond
permisos | plomeria S.

Ene |22 72 72.6
Feb 16 44 62.1
Mar |24 80 76.1
Abr |95 191 199.8
May |84 187 180.6
Jun 13 57 56.9
Jul 114 238 232.9
Ago | 147 283 290.4
Sep |96 204 201.5
Oct |59 144 137.1
Nov |35 102 95.2
LDIC 41 109 105.7
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METODOS CUANTITATIVOS
CAUSAL O EXPLICATIVO

Regresion Multiple

¥ En las aplicaciones puede haber varias
variables independientes que afecten la
variable dependiente. Si1 se tiene n
observaciones de la variable dependiente y
m variables independientes. Los
coeficientes se obtiene por matrices:

b= ()" X) "(x)"Y)
Yi = thBk + €t

Vt+w = Bo +61X1t+w +b2X2t+W +...+6met+W




Ejemplo regresion multiple

EViews - [Group: UNTITLED .
[ Edt Dorers y.ew Pocs Quck Optond Window Help ~
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METODOS CUANTITATIVOS
CAUSAL O EXPLICATIVO

Metodos de Simulacion

B Imitan el comportamiento de un sistema.
Estos modelos se basan en una gran
variedad de relaciones y por lo general
consideran elementos estocasticos del
problema. Lo mismo que las ecuaciones en
los sistemas simultaneos, las interrelaciones
en un modelo de simulacion son altamente
dependientes del sistema bajo estudio.
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METODOS CUANTITATIVOS
CAUSAL O EXPLICATIVO

Métodos Economeétricos

# Son sistemas de ecuaciones lineales de regresion multiple

cada una con diversas variable interdependientes. Este no

es el unico uso del término econometria, ya que hay

quienes lo utilizan como un término general para cubrir

ecuaciones de regresion simple, multiple y sistemas de

ecuaciones de regresion multiple. Los pasos que sigue

son:

1. Determinar qué variables incluir en cada ecuacidon
(especificacion). |

2. Determinar la forma funcional (es decir, lineal, exponencial,
logaritmica, etc.) de cada una de las ecuaciones.

3. Estimar de manera simultdnea los parametros de las ecuaciones.

4. Probar la significacion estadistica de los resultados.

5. Verificar la validez de los supuestos implicados.




METODOS CUANTITATIVOS
CAUSAL O EXPLICATIVO

| Redes Neuronales

# Es un conjunto de pequefias unidades de
procesamiento (neuronas) ligadas por conexiones
dirigidas ponderadas (una red). Cada neurona recibe
sefiales de entrada ya sea de una fuente de entrada o de
otras neuronas. La sefial se pondera segun la conexion
por la que pasa. Si el peso total de todas las sefiales de
entrada es suficientemente fuerte, la neurona responde
manda una sefial por cada una de sus conexiones de
salida a otras neuronas. Como una red neuronal
aprende directamente de los datos, puede realizar
clasificaciones, pronosticos, comprension de datos y
otras tareas similares.




Resumen meétodos
de pronosticos

Proceso Método Datos Tiempo Costo | Complejidad
Constante Ultimo dato 1 Corto Bajo Baja
Promedio >5 Corto, medio | Bajo Baja
Promedio movil 5-10 Corto, medio | Bajo Baja
Suavizamiento exponencial >3 Corto, medio | Bajo Baja
Tendencia Promodio mévil doble >10 Corto, medio | Bajo Moderada
Suavizamiento de Holt >10 Corto, medio | Bajo Moderada
Regresion >10 C,M,L Modesto | Moderada
Estacional Suavizamiento Winters 2 estac. | Corto, medio | Modesto | Moderada
Desconocido | Método Delphi - C,M,L Alto Moderada
Descripcion de Escenarios - C,M,L Alto Moderada
Impactos cruzados - C,M, L Alto Moderada




Errores en el pronostico

Lo real = el patron + lo aleatorio

Desviacidn o error
e, = X;-F

ILa suma de los errores

e, te,te;+...+te =2¢ ,1=1,...n




Medicion del Error en los
Meétodos de Pronostico

6 = X -k
Error medio (ME) iei
ME = !
:
Desviacion absoluta media (MAD) > el
MAD = !
n
Error cuadrado medio (MSE) Y e?
| - MSE = =
n
Desviacion tipica SDE - €
de los errores (SDE) n—1
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£

Programas de Computo, Software

PROGRAMAS DE COMPUTO DE ECONOMETRIA Y

ESTADISTICA

»
>
>
>
>
>
>

Excel

E-Views, en ambiente Windows
QSB, QSB+, WinQSB

SPSS

S+

SAS

Minitab

# PROGRAMAS DE COMPUTO A NIVEL AVANZADO

>

Matlab

# PROGRAMAS DE COMPUTO DE MODELADO
TRANSVERSAL

>

Stata
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Figure 11.1: El modelo de niveles de inventario a través del
tiempo para la llanta 185/70 R13 de de la Compafiia Atlantic
Coast Tire Corp (ACT's) tiene una politica de ventarios
permanente. |

Inventory level A

Maximum = 1,000

Average = 500~

Minimum = 0 >
2 4 6 8 10 12 Time (Months)

Irwin/McGraw-Hill © The McGraw-Hill Companies, Inc., 2000



Figure 11.2: Durante cada dos meses se cumple el ciclo del inventario
que se describe en la figura 11.1, ACT realiza una nueva orden de
compra para inventario cuando se tiene un nivel de 216 llantas ,justo el
tiempo para cuando ocurre que el nivel del inventario esta en ceros (0). El
lead time para la entrega es de 9 dias de trabajo.

Inventory level A

Order quantity = 1,000

Reorder point =216f - - = - - - - - - - il IR o

A Time
Lea Lead
time time

Order Order Order  Order
placed  delivered placed delivered

Minimum=0

Irwin/M-~Graw-Hill © The McGraw-Hill Companies, , 2000



Figure 11.3: El Modelo de niveles de inventario en el
tiempo asume para el modelo basico de EOQ , que la
cantidad econdémica a ordenar QQ es una decision variable

Inventory A
level

Order quantity = Q

Average level =%

Minimum level =0 -
0 Time

Irwin/McGraw-Hill © The McGraw-Hill Companies, Inc., 2000



Figure 11.4: A spreadsheet formulation of the basic EOQ
model for the ACT problem when using the current order
quantity of Q = 1,000.

Gl AL Bl e Coan o e e D RE e e 0 B s o G e
1--|Basic EOQ Model for Atlantlc Coast Tire Corp. (Before Solvmg)
C2Es g
31 | pata | Results
4 D= 6000 (demand/year) _Reorder Paint =} o5 0 42}1 6
5. K= $115 (setup cost) S
6. h= $4.20 (unit_holding cost) Annual Setup Cost = . $690.00
7 |.L= g (lead time in days) Annual Holding Cost =|  $2,100.00
R WD = 250 (working days/year) Total Variable Cost =/  $2,790.00
9 !
107 | Decision o
11| | Q= 1000 (order quantity) o

Ilv‘wmﬂ\(_%z fraw-Hill

4 —c7*c4/cs
5

67| <Cs¥Cca/C1
7 |=C6*C11/2
"8 |=SUM(G6:67)

© The McGraw-Hill Companies, , 2000



Figure 11.5: A data table for the ACT problem that shows the
variable costs that would be incurred with various order

quantities.

N 2 N . (\\\
" Column input cell;

L1t

Irwin/McGraw-Hill

o [5 Cancel *

Al B | ¢ [ D [.E T F T & 1. w T v T
14 |Data Table for Atlantic Coast Tire Corp. (Cost vs. Order Quantity) | |
5 1 ! | | ' % i
16| | Order | Setup  Holding | Total $5.000 - I
17 | Quantity Cost Cost Cost $7:OOO 1w —— Setup |
18| [ 1000 | $690 $2,100 | $2,790 . | 50000 \ cost ||
19 900 | $767 1 $1,890 | $2,657 $50004 \ :
20| | 800 | $863  $1,680 | $2,543 _| B gi000{ —A—Holding | |
21 | | 700 | $986  $1,470 | $2,456 . | “ 33,000 Cost
22| | 600 | $1,150 $1,260 | $2,410 - $2,000 - |
~237| | 500 | $1,380 , $1,050 | $2,430 __| 1,000 —-—Total
24. 400 | $1,725  $840 | $2,565 $0 4 T . Variable | | |
25| | 300 | $2,300 ' $630 | $2,930 ©828888888S8 Cost ?
26| | 200 | $3,450 ; $420 | $3,870 menTeenees
27| | 100 | $6,900 ‘' $210 $7,110 Order Quantity
28 E !
= lTable =
— T e T Py ; Lo ”Cff?:’x iw ” D * AL "E S
Row input cell: | B 18 |=G6 =67 =68 '

© The McGraw-Hill Companies, Inc., 2000



Figure 11.6 The results obtained by applying the Excel

Solver to the spreadsheet model in Figure 11.4.

mmmmmmm -° : i A B 3 - ‘;f C ! ] i D - i' - E ii R F T E : G' -
_ 1. |Basic EOQ Model for Atlantlc Coast Tlre Corp. (After Solvmg)
2__ | _ 1 ,
3 § Data Results !
4. D= 6000 (demand/year) Reorder Point =/ = =~ 216
5 K = $115 (setup cost) - I A
6 h= $4.20 (unit holding cost) Annual Setup Cost ={. ‘' $1,203.74
7 L= 0 (lead time in days) | Annual Holding Cost = $1,203.74
8" WD = 250 (working days/year) L Total Variable Cost =} . '$2,407:49
9 1 N i -
10 | Decision | | .
11 Q= 573.21 (orderquantityy | | .
= S{)Iver Parameters = % Salver Gptlons = L -G
' =1 D Assume Linear Model f -f;__. C7 ‘3_4/‘3?
g Sﬁt TElF'JE!t CEH $G$E l—-‘E f F:'ISSUT'I'IE Nl:ll'l NEl]ﬂ't'l"."E % T;Wémw '“CS*C4/C11
Equal To: {_};} Max C. Min (s B b . o
' [By Changing Cells:————— 7 |=C6*C11/2
; ‘ ‘ ~ 8 =SUM(G6:G7)
$CE11
Irwin/M ~Sraw-Hill © The McGraw-Hill Compatnies

» 2000



F igure 11.7 Data tables for performing sensitivity analysis on the ACT problem.

TATs T ¢ [ o E [ F ] 6] A]

_;_gw Sensitivity Anaiysﬂ:ﬁs for A?Iantlc Coast Tire Corp. Ffmﬂlahlely n

' | H l “

16| .._Unit Holding Cost &+~~~ X -
17 7573 | $3.78 | $3.99  $4.20 | $4.41 . $4.62 | Rowinputcell: - - - |CB 122
18| | ' $103.50 | 573 | 558 544 | 531 : 518 ’ =
19 | Setup $109.25 | 589 | 573 - 559 | 545 _ 533 | | Columninputcell: e5 =
2071 i Cost ' $115.00 | 604 ' 588 573 | 859 ' s47 | [ - - 0 . 0
21| | $120.75 | 619 . 603 | 587 | 573 | 560 | Cancel :
221 $126.50 | 634 | 617 ~ 601 | 587 ' 573 Do e e N
23| | v | Optimal Order Quantity -

24 FE S A A R

S I S

26| | R __[__Unit Holding C_9_S£_____ A T

27 $2,407.49 | $3.78 | $3.99 $4.20 | $4.41 $4.62 N .

28 | _ $103.50 [$2,167 $2,226  $2,284 | $2,340 $2,395 17-=C11

29 [ Setup  $109.25 |$2,226$2,287 $2,347 | $2,404  $2,461

304 | Cost $115.00 $2, 284 1$2,347 $2, 407 $2, 467 - $2, 525

31 $120.75 | $2, 399 $2,404 $2,467$2,528 $2,587

327 1 $126.50 [$2,395%2,461 $2,525]%2,587 $2,648 R
3“3" . 1" Total Variable Cost (mth Q= Q*) 57 1268
L3 I T Y _l e

367 | i Unit Holding Cost o

37: £ $2,407. 49 $3.78 | $3.99 $4.20 | $4.41 - $4.62 —
38 | $103.50 [$2,167 42,227 $2,287 | $2,347 | $2,407 PG
39 | !Setup. $109.25 |$2,227$2,287 : $2, 34?4 $2,407 $2,468 37|=G8 _

40 | Cost - $115.00 |$2,287 | $2,347 $2,407|$2,468  $2,528

EX $120.75 1$2,347 1 $2,408 $2,468 | $2,528 $2,588
4z | 77812650 |$2,408 [$2,468  $2,528 | $2,588 7 $2,648
LR N __Total Variable Cost (with Q = 573)

Irwin/McGraw-Hill © The McGraw-Hill Companies, Inc., 2000



Figure 11.8: The pattern of mmventory levels over time assumed by the EOQ
model with planned shortages, where both the order quantity Q and the maximum

shortage S are the decision variables.

Inventory level

A A Q-8

A Time
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Figure 11.9: The results obtained for the ACT problem by applying
either of the Excel templates (Solver version or analytical version) for the
EOQ model with planned shortages.

Al B[ ¢ @} b . LEL] -~ F - [ .= 6. |
1 |EOQ Model with Planned Shortages for Atlantic Coast Tire Corp
12 I
T3 TTpata T T T T T Results |

4 D= 6000 (demand/year) Max Inventory Level =| . 458.94
SIIKE $11s (setwpcosd) R
6| | h= $4.20 (unit holding cost) Annual Setup Cost =| ~ $963.77" .
7 p= $7.50 (unit shortage cost) Annual Holding Cost =|  $617.80
8 - Annual Shortage Cost =| - $345.97 ~
"9 Decision Total Variable Cost =| $1,927.53 .
":IO [ Q= 715.94 (orderquantity) | 5
1 L. S= 257.00 (maximum shortage) S
—Solver Para meters == I
e B e 3 e =C1 0° C1 1"
;. Set Target Cell: $I3$9 S 2“ cs*c4/c1 .
3 = e 0 g -, é
' Equal To: R Max _@ Min" ;M;-CG*(G4A2)/(2*C1O)
. [BY Changing Cells:=————m "8 T|=C7H((C10: G4)A2)/(2*C10)
§Ll$C$ID 311 9 [=SUM(G6:G8) . .

.% Solver Opt!oiis = C

; E:] Assume Lin

ea r -Model §

i
| [ Assume Non- Negative !

Irwin/McGraw-Hill

10

11

—SQRT(2*C4*C5/CG)*SQRT((C7+C6)/C?)
1=(C6/(C6+C7))*C10 .

© The McGraw-Hill Companies, Inc., 2000



Figure 11.10: The curve of total variable cost (TVC) versus order
quantity (Q) for each discount category, where the solid part of the curve

extends over the feasible range of order quantities. The feasible minimum
occurs at Q =750, with TVC = $121,279.

TvCeA .
Discount category 1 curve. -
$125,000 1 T
$124,000 + ) Discount, category 2 curve
$123,000 Discount category 3 curve
$122,000 - “\ ‘\$122=407 ‘ '\
C ‘ $122,061
$121,000F $121279 x
$120,000 MRS
| 1 1 ] | >
500 1,000 1,500 2,000 2,500 Q

Irwi%gﬁg;mw-Hill

Ord tit
rder Quantity © The McGraw-Hill Companies,
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Figure 11.11: The application of the Excel template
(analytical) for the EOQ model with quantity discounts to the

ACT problem.

Irwin/McGraw-Hill

© The McGraw-Hill Companies, Inc., 2000

lAt B | ¢ | o -4 - €4 F .6 b W b Ao Jd. oK.
1 [EQQ Model with Quantnty Dlscounts (Analytlcal) for Atlantlc Coast Tire Corp
2 !
34 | Data . ! ] ;
4| = 6000 (demand/year) | - o L ] ] -
"5 | K= $115 (setwpcost)y | ) - B -
"6 | 1= 0.21 (inventory holding cost rate | . B 7 B )
7 N = 3 (number of dlscount categories)
8 :
R S - Annual | Annual  Annual  Total
104 ! Range of order guantities “Purchase Setup Holdmg “Variable
11+ Category- Price - LowerLimit @ Upper Limit EOQ Q* i Cost Cost Cost Cost
2] [w1.:f $20.00 0 749 573:21 "~ 573:27 " $120,0007 $1,204 " $1,204 "7$122,407
131 | 2 -] $19.80 750 1999 576.10 750.00 3,$118,800* $920 $1,559 ' $121, 279
147 23,1 $19.60 2000 10000000 i 579.03; - -2000:00 ‘Agggn$1‘1~(7{§600‘§§ﬂ $345° " - $4,116-+* $122,061-
15 T L DT
161 ST
17| |
18 Results -
194 T OptmalQ=[  ~~- . 750] N
20 Total Variable Cost = $121,279 %




Figure 11.12: The pattern of inventory levels over time —
rising during a production run and dropping afterward — for
the EOQ model with gradual replenishment.

Inventory A
level

A production run
1s replenishing inventory

No production

>

Time
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Figure 11.13: The results obtained for the SOCA problem by applying

either of the Excel templates (Solver version or analytical version) for the
EOQ model with gradual replemshment

Al B | c .| - D I E | F 6.
‘1 |EOQ Model with Gradual Replenishment for SOCA
2 | : 4o
T § Data | - Results
4 | | D= 250000 (demand/year) | [ Annual Setup Cost =] $60;000.00"
5 | .R= 750000  (productionrate) | Annual Holding ‘Cost = $60,000.00
6 | | K= $12,000 (unit setup cost) Total Variable Cost ={ $120,000.00
e h= $3.60 (unit holding cost)
Al f
g . Decision N
10] [a= 50000 (production lot size) |
__.__E_Solver Parameters ==  =SolverOptlons &= || ___ G-
e et | 4 =CBYCA/C10.
Set Target Ce” 3086 =~"$fl . t':\SSUITIE Linear Model __5_» :C7*(1 C4/(:5)*C]P/.2
2 Assume Non- Negatwe 6 |=SUM(G4:GS):.. v - |
"~ Equal To: {:} Ma: @ M:n L0 ] I
EBy Changing Cells:—————=
NESEIE
o Analytical Version:
3 C -

10 |=SQRT(2*C4*CB/(C77(1-C47C5 1))

Irwin/McGraw-Hill © The McGraw-Hill Companies, Inc., 2000
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CALCULO DEL\NUME:RO\DE TARJETAS

| N\
KANBANA'EMITIR \\
Una de las\fﬂrm\ulas empleadas para calcular el n

amero de tarjetas
N NN
Kanbgn entre dos 0perac1 Res suces1vas conecte@as\ es\a siguiente:

/

N

| Demanda promedlo durante el tlempo prm(:lpal + las ex1sten01as de

| segurldad
D=-

No de plezas transfendas en cada contenedor

‘ \Es N N \ ‘ —~ ;
_ D (TE +TP) (1 + OL) o \)
Donde: N ‘ C m

N = Numero de tarjetas.

D = Nivel de produccién diario (demanda diaria en unld des

TE = Tiempo de espera para el contenedor antes de emp ar su procesamiento (decimales de
dia).

TP = Tiempo de procesamiento por contenedor (demmales de dia).

/

C = Numero de plezas transferidas en cada contenedor,(no mas de 10% de la demanda diaria).

o = Coeficiente de seguridad. Variable politica de no mas de 10%, que refleja la eficiencia de
las g;;gtaciones de trabajo.



AN

KANIA FUNCIONA\ T\

SUPERMERCADQ\ BUZON \ AMBLE COMIENZO.
3 en un\ci‘c{) predeterm}ado se 2 cuando se llega aMa > sume\plezas hasta llegar a

revisa el buzon y lleva lopg cantidaa\e reorden, el la canti ad de\reord‘en
kanban a las logalizaciones del ensambla \ lleva
supermercado atlllo al buzon

-

KANBA DE\T}AN SPORTE

\el contenedor lleno se coloca

(PUNTO DE REORDE
. €en s \locahzac:lon en la linea

4 se coloca el kanban en el
contenedor lleno y se lleva a la
localizacion de la linea indicada en
el kanban

5 se quita el contenedor vacio y se\coloca el material
sobrante en el contenedor lleno
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SPAvELos TR

VEN AJAS E@S PUSH Y PULL

;Caracterlsticas ‘de - Ias; Slstema de empu;e PUSH - Slstema de jalon PULL
funciones:

Utilizacién.de la mano de obra \Esgklallzacmn \ Orientac%‘l flexible del
actlwda es, segmentos ijOS trabajo\produccién libre de

de trabajo puestos fijos. defectos, puestos variables.

Personal de apoyo mpleo de fuerte personal de Solucién conjunt de
' apayo dlseno de uestos. prc\)\blemas, grupos > de

\ trabajo, cambiosgi\bi 0S.
Orientacion principal Programas predeterminados FIeX|b}|dad y SImpllmdad en

e ininterrumpidos la respuesta\raplda

Maquinaria Maquinas mdlwduales
especlallzadas

Maquinaria mas pequena,
as sencilla, mas barata.

Inventarios Vastas ex:stencras, grandes Evitar el exceso de
corridas. inventarios, producir solo lo

que se necesita.
Proveedores Contratos que ofreann Relaciones estrechas con

ventajas competltlvaS\ los mismos, en forma de
equipo






siguiente.

v'Flexibilidad en el trabajo (: _
variacion del numero de trabajadore:
demanda.

v'Pensamiento creativo 0 innovadoras  (Soifuku).
Mediante el aprovechamiento de las sugerencias del personal.






apoyo.
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EMPO (JIT)

ENTREGA ATIZE
, \g %%fzz%g
REDUCCION 1EMP.

o

v EJECUCION PARA IDENTIFICAR PROBLEMAS






continuacion:;

v Mejor suministro.

v El sistema de "jalar” la produccion
v" El mantenimiento total.

Para lograr sus propositos, el JIT exige calidad, y particularmente aquella
que consiste en hacer las cosas bien la primera vez, conocida como
Calidad en el Origen.
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C. Empleo incremen
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“* (Quiénes mantienen inventario?
» Tiendas al menudeo | |

~ + Empresas manufactureras | o
» Empresas de mantenimiento R

* Tiendas de mayoreo | \ u | ik

¢ /Por qué mantener el inventario?

¢ ;Cuales son los costos de mantener inventario en |«
la empresa?

R % :
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Porcentaje

. Delalnventano
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100j‘

80 —

Clasificacion ABC

60

40

20

20

|
40

Porcentaje del inventario en articulos

60

I
80

100

Un pequefio
porcentaje de
articulos
representan una
amplia inversion en
PEesos.
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Metas

Minimizar los costos anuales de manejo de inventarios
« Costo por mantener el inventario

« Costo de pedir o de preparar

» Costo por faltante en el inventario

* Costo de compra

" r

Técnicas de Revision

*Revisién continua
*Revision periddica

Decisiones

= Cuanto pedir Q
» Cuando pedir R
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=== [a compafiia NIKE tiene una linea especial de bicicletas
: de montafia, para la que se necesitan 5000 manubrios
al afio. Se pueden comprar por $30 por unidad o
producir internamente. El costo de produccion es $20 E
por unidad, y la tasa de produccion es 20 000 unidades
al afio. El costo de preparacion es $110, mientras que
emitir una orden de compra cuesta $25. El costo de
mantener el inventario anual es el equivalente a 25% '
del valor del articulo.

.Debe la compafiia NIKE comprar o hacer el articulo,
~ suponiendo que no se permiten faltantes?
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=2 Modelo de Cantidad Econdmicaa |.
Pedir (EOQ)

L= Costos

— Costo unitario por articulo c
— Costo de mantener en el inventario (por pieza por afio) 4
— Costo de ordenar - | K i

Premisas o suposiciones del modelo

- La tasa de demanda es conocida y uniforme :
* El costo por unidad es constante o

* El pedido llega inmediatamente, es decir,_ el tiempo de entrega es cero

* No se permiten faltantes
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e : - 1 D s
N = Numero de ciclos por afio = — = Q

'Q = Cantidad a ordenar

T = T. del Ciclo= Q
D

Ciclo del inventario

Inventario
(# Unid)

ST _
Tiempo

)
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ng Costo total sin faltantes

T
w‘@ CT (Q) = K +cQ +hT | D(Q)dt
' 0

mww “® Donde D(Q) es la demanda en funcién de la cantidad pedida y que
" para este caso en particular es una constante conocida
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L Costo total promedio

CIY) KD+ cD+—= hQ
T 0O 2
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Costo promedio minimo

0CP(Q) _ _KD h_|,
00 Q0 2
. [20D
© _J h

CP(O*) = ¢D +/24ADh

Donde Q* es la cantidad 6ptima a pedir que minimiza el costo
total promedio anual. El CP(Q*) es el costo total promedio
anual. ' :
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Costo promedio minimo anual

(@]

. Costo
total

Costo de
mantener en el
inventario = hQ/2

Costo de
Ped|r = KD/Q

" Tamafio de orden

Q* (# Units)
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Retomando el ej emplo

D = 5000 [Manubrios/afio] =

¢ = 30 [$/unidad] e \/21@ _ \[2(25)(5000) 18257
= K=25[$] h 025)(30) 7
-2 1=25%
Q _ 18257 036[aos] ~ 13 dias] = 1 = L =274 ~28
b 5000 | T 0.036514

CP(O*) = cD +/2KDh = 30(5000) ++/2(25)(5000)(0.25)(30)
CP(Q*) =150000+1369.306 =151369.306

Asi, la cantidad qué minimiza el costo, es pedir 182.57 manubrios
cada 13 dias, y la cantidad de pedidos al afio que se haran se
estima en 28 unidades. El costo promedio total es de $151369.30 y
el de mantener en inventario se estima en $1369.30.
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Se permiten faltantes |

i

v

ot

e | Donde p es el costo}-
R A N S de penalizacidén por
no tener ell .
producto, t el
tiempo que pasa el|
producto en el
almacen y t: ell
tiempo que pasa la| "

0 'i‘w’:npo empresa . Sln e| ‘iw
SR \ : \ producto

- 1
1 - R S* es el nivel dej -
e | faltante.

o CT (Q) = K +¢Q + hT ]D(Q)dmpr _Z[D(Q)dt
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El costo minimo promed10 es:

B 2 KD h+ p
Después de derivar e Q

igualar a cero es:
h+p

Retomando el ejemplo:

Si consideramos una penalizacion de 9 pesos por no
tener el producto y los demas parémetros se

conserva@ Kgntgmces
Q =

2(25)(5000) [(0.25)(30)(9)
(0.25)(30) 9

. [ h )y (02930
fq_[hmjg [ 1559 ](24721) 1123:7

=500.34
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= % Se puede ver que la cantidad a pedir aumento esto se
iy debe a que el costo pagado por no tener el articulo |
es muy grande. Por lo tanto, el costo de mantener
en el inventario se modifica a:

crRO)=5P, .p M-S S} S _ (296009 (0G0 094D DY OB
20 2Q 247121 202472 202470

CP(Q) =505.643+ 150000+ 275.805+ 229.84 = 505.643 + 150000+ 505.645=151011.288

o Se puede observar que el costo de pedir es igual a
=™ Ja suma de guardar en el inventario mas el costo |
'~ 1= atribuible a no tener el producto. ; Por qué?

SR e
[EEE i Prais A
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=== Produccidn sin faltantes en inventario

3

Tasade Tasa de

produccion demanda
D \« / |

£

E ) . | > - RE
st D B b tiempo
- Y = 1J

asa de produccién, medida en las mismas unidades que la demanda:; -

:::::

W.&{@ Q = Tamario del lote de produccion

L™ ot =Tiempo de produccion = Q/(w -D)

=42 {5 = Tiempo de agotar el inventario maximo = Q/D

m@ | T= Tiempo total del ciclo =11 + {2

At
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== %%  Retomando el ejemplo:

Kpr=110 i
i | oo | 20106000 _ . .
P=5000 02520 1->20 °
¥=20000 ' 20000
=0.25 |

h=75 (5)(541,6) 1- 2200

B (20)(5000) 20000
CP(Q) = (20)(5000) + I ;

=101200,14
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Producir con faltante

Reabastecimiento

Agotamiento

\Z Tp >.4 To \i/ Tiempo
| T RN/

Lt
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Tiempo para recuperarse del faltante

Tiempo para generar Imax

Tiempo para agotar Imax

Tiempo para generar el faltante

2
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Retomando el ejemplo:

D=5000

c=20

y=tasa de produccion= 20000

Kp=110

h=7.5 |

7=0.15[$/unidad]
=7[{$/unidad-afio]

I1

(hQ" —nD)| 1-

D

d

h+11

Asi los valores para Q*, b* e Imax

son:
Q*=627.98
b*=204.82
Imax=423.16
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CASO INVENTARIO

En las empresas generalmente usan su almacén para guardar su materia prima; sin
embargo es practica comuan gue también lo utilicen para guardar su producto terminado, es
decir, conviven por cierto tiempo los materiales sin procesar y los ya procesados. Otro
ejemplo podria ser cuando en una estacion de trabajo un obrero tiene que programar alguna
maquina para producir cierta cantidad de productos que requiere la estacion siguiente, este
tarda un tiempo en producir y pasa otro tiempo para que se consuma el material fabricado.
Este tipo de situaciones se pueden modelar con una variacion del modelo EQQ, el cual
recibe el nombre de Modelo de Cantidad Econdmica a Producir (EPQ).

A diferencia del modelo EOQ, el modelo EPQ considera que se tiene una tasa finita de
produccion , que es lo normal para articulos fabricados, en donde ¢l lote sc cntrega a través
del tiempo de acuerdo con la tasa de produccion.

Al igual que el modelo EOQ, en este modelo también se pueden considerar que existan
faltantes y que se cubran las ordenes atrasadas, suponiendo que existe un nivel minimo de
atraso en que la administracion esta dispuesta a tolerar.

Por otra parte, casi todas las empresas manejan varios productos, €stas la mayoria de las
veces tiene que restringir recursos a un cierto producto o en general a todos los productos.
Los recursos son escasos y por lo tanto hay que optimizarlos, por ejemplo tenemos que
destinar cierto presupuesto para comprar algun tipo de producto en vez de otro o quizi €l
espacio en el almacén es insuficiente para guardar nuestras adquisiciones.

Durante esta practica se presentaran ejemplos que muestran este tipo de problemas, las
soluciones planteadas puede que no sean las mejores, entonces el alumno estard en
posibilidad de ejercer su creatividad para proponer mejores soluciones.

Asi, se presentaran tres problemas los cuales se resolveran con la ayuda de la
computadora. Los dos primeros seran referentes al modelo de EPQ y el tercero versara
sobre el modelado con restricciones de espacio y de presupuesto.

Objetivo. Entendera y comparard las ventajas del modelo EOQ en sus diferentes
extensiones. Al finalizar la practica serd capaz de modelar un sistema de inventario con
demanda o produccidon constante.

DESARROLLO
e Se leeran los problemas anexados a este documento y se trataran de resolver con la
ayuda de la computadora
e El instructor sefialara el mejor software para resolver los problemas
e Elinstructor explicara los modelos en caso de que estos no estén claros.



MATERIAL
o Computadora
o Lapizy papel
o Software

CASO1
La compaiiia Nike tiene un linea especial de bicicletas de montafia, para la que necesitan
5000 manubrios al afio. Se pueden comprar en $30 por unidad o producir internamente. El
costo de produccion es $20 por unidad, y la tasa de produccion es 20000 unidades al afio.
El costo de preparacién es $110, mientras que emitir una orden de compra cuesta $25. El
costo de mantener el inventario es 25% anual.
a) ¢Debe la compaiiia Nike hacer o comprar el articulo, suponiendo que no se permiten
faltantes?
b) Suponga que se permiten faltantes, con @ = $0.15 por unidad, y a* = $ 7 por unidad
por afio. ;Qué debe hacer Nike ahora?
¢) Construya en ambos casos la geometria del inventario

4

CASO 2
Toys International tiene varias plantas de fabricacion y ensamble. Una de las plantas de
fabricacion tiene que proveer 640 llantas de juguetes al dia a la planta de ensamble. No se
permiten faltantes para asegurar la continuidad del proceso de ensamble. La planta tiene
una capacidad de 4200 llantas al dia. El costo de preparacién de la produccion es $400 y el
costo de almacenaje es $0.30 por unidad por dia, mientras que el costo de produccion es
$92 por llanta.
a) Evalte el costo minimo promedio diario
b) Evalue T, Tp, Tp, Imx
¢) ¢(Cual es el costo minimo promedio diario se el costo de preparacion es $40007
Compare.
d) Suponga que si existen faltantes, con # = $0.20 por unidad, y ©* = $ 9 por unidad
por afio.
e) Construya en ambos casos la geometria del inventario
Nota. Considere que el afio tiene 250 dias

CASO 3

Una compafiia ordena dos articulos. El articulo 1 cuesta $10 y tiene una demanda anual de
100 unidades y un costo de ordenar de $40. El articulo 2 cuesta $40 y tiene una demanda
anual de 180 y costos de ordenar de $20. La tasa por mantener en el inventario es 20% al
afio. El espacio de almacén para los dos articulos esta limitado y, como son del mismo
tamafio, no puede haber mas de 40 unidades en total en inventario en ningiin momento.
Ademas, el valor total del inventario debe estar dentro de un presupuesto de $400 en todo
momento. ;Qué cantidad a ordenar recomendaria?

PREGUNTAS
I. De acuerdo con los resultados obtenidos ;qué es mejor producir o comprar?
Explique



2. ;El modelo EPQ es mejor que el modelo EOQ? Explique

3. (Elinventario se puede considerar un desperdicio? ;Por qué?

4. Si tuvieras que proponer un sistema de control de inventarios, ;qué aspectos
pedirias conocer del producto en cuestion?

CONCLUSIONES Y/O RECOMENDACIONES.



Una compaiiia recibié una orden por 300 unidades del producto G; para el cual se
determina un tiempo de entrega de 8 dias a partir del dia de en que se recibe. El diagrama
de la estructura del producto se muestra en la siguiente figura, No se tienen existencias
disponibles, y ninguna orden pendiente. Elaborar la planeacién de las ordenes de
fabricacion y compra planeadas y liberadas.

G
LT=2
I
H | J
Requiere 2 Requiere 4 Requiere 2
LT=2 LT=2 LT=1
K L M
Requiere 3 Requiere 12 Requiere 2
LT=1 LT=2 LT=4




Spoeeaegy AT TR el S T SRR SR T ﬁ 2T a(‘:l;i = - A _' T ARk o e eyl Hpalat 3
fo 0a TTLLX LTI SN PO b L f ! !‘mmn | S e o Titentrs 9, . ‘.:ln'nmm I

FACULTAD DE INGENIERIA LJNAN
IEWVWVISICON DI EIUICACICON COMNTEINLIA

Lwl“‘t‘_‘

DH’LOMADO EN IN GENEEREA DE LA
| PRODUCCION

CA-220

PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION

TEMA
INVENTARIOS CONCEPTOS
GENERALES

EXPOSITOR: M. EN I. SILVINA HERNANDEZ GARCIA
PALACIO DE MINERIA
MARZO DEL 2004

Palacio de Mineria, Calle de Tocuba No. 5, Primer piso, Delegacion Cuauhtéroc, CP 06000, Centro Hislorico, México DF,
APDOC Postal M-2285 o Tels, 5521.4021 af 24, 5623.29%0 y 5623 2571 = Fax 5510.0573



: | INVENTARIOS
= Definicion

m Provision de materiales que se
tiene con el objeto de facilitar la
produccion o satisfacer la demanda
de los clientes.

m Recurso ocioso de cualquier tipo
que tiene valor potencial.

‘m Es el “amortiguador” entre dos
= |procesos: el abastecimiento y la
s | demanda.




2 . |Laimportancia de los inventarios
* radica principalmente en 4
- aspectos:

1. Implican grandes cantidades de recursos
economicos 0cCiosos.

2. Afectan el nivel del servicio al cliente.

3. Afectan los costos y flujos de la operacién
de produccion.

4. Generan conflictos entre los objetivos de
las principales funciones de la empresa.
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| Cuatro razones para mantener
i un inventario :

1a. La protecciéh contra la incertidumbre

2a. Permitir que las comprasy la
produccion sean econémicas

3a. Cubrir cambios en la demanda o en la
oferta

|4a. Permitir el transito.




2 TIPOS DE INVENTARIOS

m Materia prima
m Producto en proceso
m Producto terminado

En los sistemas de produccién, se clasifican
~ 'segun el valor agregado durante el proceso
m . |de manufactura.




COSTOS DE INVENTARIOS

m Costo de compra
m Costo de ordenar (de preparacion)

m Costo por mantener inventario (de
almacenaje)

s m Costo por faltantes
.| m Costo de operacion del sistema




-Existen 3 factores importantes en un
....sistema de inventarios, llamados

varlables de decision

m Decision de variedad: ; Qué debe
ordenarse?

m Decision de tiempo: ;Cuando debe
ordenarse?

s m Decision de cantidad: ;Cuanto debe

| ordenarse?
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Modelos para decisiones de

| cantidad: Modelos de tamario de lote

m Para demanda uniforme
(constante) : Modelos estaticos

m Para demanda irregular :
Modelos dinamicos



~ |MODELOS ESTATICOS

‘= Cantidad econémica a ordenar (EOQ)

m Cantidad econémica a producir
(EPQ)

m Descuentos por cantidad

m Modelos de articulos mulitiples con
restriccion de recursos

m Ordenes para multiples articulos
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:  MODELOS DINAMICOS

m Reglas simples

m Reglas heuristicas

m Algoritmo de Wagner-Whitin
m Regla de Peterson-Silver
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Informacion mas reciente sobre la -

demanda y la produccion

|

Prondstico de la demanda

para operaciones

Planeacion del

~sistema (disefio)
Disefio del producto’
Disefio del proceso -

Calidad
Planeacion de la
calidad

|

]

Programaczon del
i sistema

~ Control del sistema
Coritrol de la produccién
Control de inventarios

&}

Programacion de las
. operaciones . |

h 4

Producc10n de blenes y
“Servicios

/7



" Produccién Capac1dad . "Comercialfiizacion Demanda del cliente. * Finanzas Flujo de caja -

Inventario |
m,Abastemmlento Desempeno ¥ Fo ( -1 . Recursos humarios ]
; £ | ROCTI Y N— |
&l provedor S Plan de V ] Planeacxon de la fuerza de -

| A : b |
, | - rabajo - [
Adm1mstrac10n . / ! pI’OdU.CCIOIli\ e ,tV J Y

Retomo de la inveersion & 77 Ingenieria
Capital Cumplimiento del disefio
i - T ¥ o Y . . 1 AND
- Programa maestro de produccion i (Cambiar el plan de produccion?
¢ (Cambiar el programa maestro del
. . : . . . — 16n?
(Cambiar los requerimientos? —>§ Plan de requerimientos de materiales | produccions
;Cambsiar la capacidad? _,i Plan detallado de log requerimientos de L_
- capacidad ‘
$ {Se esta ~
Mo @ SuP]le?dO;I ¢Esta la ejecucudn ~
Si ¢ p a([; dg cumpliemdo con el plan?
capacidad?
“Ejecutar los plafes de capacidad E

'Ejecutar los.planes de materiales = ———




Plan" del negocio

v

Operaciones

- Planeacion de la produccion

Control <

h 4

de taller

8

&

£7



EL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
(MPS O PMP)

ES UN PLAN DE ENTREGA PARA LA
ORGANIZACION MANUFACTURERA EN
DONDE SE INCLUYE LAS CANTIDADES
EXACTAS Y LOS TIEMPOS DE ENTREGA
PARA CADA PRODUCTO TERMINADO.
(ES UN PLAN DE FABRICACION).



UN PLAN DE PRODUCCION ESPECIFICA
LAS CANTIDADES DE CADA PRODUCTO
FINAL (ARTICULOS FINALES)
SUBENSAMBLES Y PARTES QUE SE
NECESITAN EN DISTINTOS PUNTOS DEL
TIEMPO. SE REQUIEREN DE DOS
ELEMENTOS PARA GENERAR UN PLAN
DE PRODUCCION EL PRONOSTICO DE LA
DEMANDA, DEL. PRODUCTO FINAL Y UN
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION.

2

V4



PARA VERIFICAR LA FACTIBILIDAD DEL
MPS SE LLEVA A CABO UNA
EVALUACION INICIAL, QUE SE CONOCE
COMO

PLANEACION

&



EL MPS CONSIDERA:

v' EL INVENTARIO EXISTENTE.

v LAS RESTRICCIONES DE LA
CAPACIDAD.

v TIEMPO DE PRODUCCION.

H

V4



EL PMP SE GENERA A PARTIR DEL

PLAN AGREGADO O MPS,
DIRECTAMENTE DE - LOS
PRONOSTICOS

k

47



PRELIMINAR DE LA CAPACIDAD

SI LA CAPACIDAD NO ES SUFICIENTE
SE CAMBIA EL MPS. DESGLOSAR EL
MPS EN UN PROGRAMA PARA CADA
COMPONENTE DE UN PRODUCTO SE
LOGRA MEDIANTE EL SISTEMA MRP
(PLANEACION DE LOS
~ REQUERIMIENTOS DE MATERIALES).

V4



EL MPS DEBE TOMAR EN CUENTA LAS
RESTRICCIONES DE FABRICACION Y

EL INVENTARIO DE PRODUCTO
TERMINADO. UNA DE LAS =
RESTRICCIONES MAS IMPORTANTES
ES LA CAPACIDAD (INVENTARIO).




EL MPS SE HACE DE ACUERDO AL
MERCADO

v PPI- PRODUCCION PARA
INVENTARIO.

v PPP- PRODUCCION POR PEDIDO.

v'EPP- ENSAMBLADO POR PEDIDO.

2



Inventario Actual
1600

. Semana

-4

. ('5

L e AR

In)ventafio Actual

vvvvv

fi
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.Enero -, : “ Febrero
Producto Semana . Semana
1 2 3 4 5, 6 v 8
Modelo A 1000 1000 1000 1000 | 2000 2000 2000 2000
Modelo B B 500 | 500 o 350 - | 350
Modelo C 1500 1500 1500 1500 - 1000 1000 1000
. Modelo D 600 . 600 300 200 :
Total Semanal 3100 3000 3600 2500 3350 2300 3200 3350
Total Mensual 12200 - - 12200
»lnvental‘io Actual ' Semana
1600 1 2 3 4. | 5 . 6 1 7 8
F, 1000 1000 - 1000 1000 2000 2000 | 2000 2000
0, 1200 800 300 200 100 0 0 0
Inventario Actual ‘Semana
1600 1 2 3 4 5 6 7 8
F, 1000 1000 | 1000 | 1000 | 2000 | 2000 2000 2000
0, 1200 800 300 200 100 0 0 0
MPS ] 2500 2500 " 2500 2500 2500

[
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ﬂ Inventario Aé;‘uf‘al .

1600 |

. Semana

1 - 1000 .

1000

1000 | :2000.

2000 .|

2000

- 2000

C+ 1000

800

300

200

100 -

1200

, !@Q_

1900

2400

ffxﬂﬂﬂl .

200

" 1400 -

1900

2500

2500

2500

2500

- 2500

400

1400 *

2200

2500

2500

. 2500 -

. Inventario Actual

1600 -

Semana

4

h

1000

1000

1000

1000

2000

2000

2000

2000

1200

800

300

200

100

00 |-

¢

600

1000

1000

12000

2000

2000

2000

400

700

800

1900

2000

2000 -

2000
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PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)

v PLANEACION PARA ANTICIPAR PROBLEMAS

v PUEDE SER POCO FLEXIBLE, PUES ESTA FUNDAMENTADO EN =
PRONOSTICO DE LA DEMANDA
TIEMPOS PREDETERMINADOS DE ENTREGA Y PRODUCCION

v SINTETIZA ADMINISTRACION DE INVENTARIO Y PLANEACION
DE PRODUCCION ity

v PUEDE SER UN ELEMENTO INTEGRADOR MUY IMPORTANTE,
EL ENCADENAR LA DEMANDA FINAL CON LOS
REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

v DEBE COMBINARSE CON BUSCAR AHORROS AL X
-MOMENTO DE PROGRAMAR COMPRAS, BALANCEANDO
COSTOS DE INVENTARIOS

v' IDEALMENTE, CON PRONOSTICOS Y TIEMPOS EXACTOS,
ELIMINARIA INVENTARIOS



= N

BENEFICIOS DEL MRP

Un mayor servicio y satisfaccion del cliente;
Una mayor utilizacién de las instalaciones y la mano de obra;
Una mejor planeacion y programacion del inventario;

Una respuesta mas rapida a los cambios del mercado y los
turnos;

Niveles de inventario reducidos sin disminuir el servicio al
cliente.

Cuando se aplican a la manufactura repetitiva, los sistemas mas
sobresalientes de MRP pueden generar una rotacion del
inventario de 150 veces por afio.

P




ESTRUCTURA DEL SISTEMA MRP

Archivos de datos

Lista de materiales

‘Tie'mpos de entrega
(Archlvo maestro
de Productos)

“ Programa maestro
 de produccion

Reportes de salida

Reporte de MRP .
or periodo -

v N

Reporte de MRP
or fecha - -

Reporte de ordenes
planeadas

.~ Datos de inventario -

.Da’tos de compra .

‘Programas de lad

planeacmn de los

requerimientos ‘de
-materiales .~
(computadora "y

software)

Aviso de compra

‘Reportes de .-
eXcepcién

s

Camblos de fecha |
cen la orden

“Cambios de

| ,_/i

‘cantidad en I3 —
M |

.[.;7



Identificacién del articulo: Soporte de montaje No.3201

Tiempo de espera: 3 semanas

Fecha del informe: semana 0

Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem | Sem
1 2 3 4 5 6 7 8

Requerimientos en conjunto 400
Recepciones programadas
Disponible para ¢l periodo siguiente | 50 | 50 | 50
Requerimientos netos 350 500
Recepcion de ordenes planeadas 350 500
Liberacion de ordenes planeadas 350 500

]



H .
Nivel 0 LT=1 <

Identificacion del articulo

Tiempo de espera (semanas)

Silla terminada [* Descripcion del articulo

Cantidad necesaria de
este  articulo  pdra.

F(l) - ' , ;3, -0 G formar una unidad del
Nivel 1 LT:Z B | i 7 ~3 SLT=2 producto principal
‘ 'Subensamble delﬁrespaldoc *é%‘SLibensamblé del asiento 'Rémache
-/patas traseras . [patas delanteras
A(l) . E(4) ca) - B() E4) D(1)
LT=4 LT=1 LT=2 LT=4 LT=1 | |LT=2"
Nivel 2 Marco para Remache Anéiénto wMarcoip‘ara”x Remache Reépaldo
asiento/ patas respaldo / -
delanteras” _ patas tiaseras
~N
. RM, RM,. RM, RM,,
Nivel 3
FIGURA

Arbol de estructura del producto e informacion sobre los articulos
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Identif. | Codigo Ti Ala Existgnci Asi
del  [de menor dc‘:'s';';‘r’a dl’s’;‘;‘l‘ﬁbl se";ur;a "ol (Supone un ordenamiento lote por Sem | Sem | Sem | Sem [ Sem | Sem | Sem [ Sem
articulo | nivel o d lote) 1 2 3 4 5 6 7 8
Requerimientos en conjunto 500
Recepciones programadas
Disponible 50 50 | 50 | 50| 5050|5150
H 0 L 100 | 50 | ©
Requerimientos netos 450
Recepcidn de ddenes planeadas 450
3 i
Liberacidén de ordenes planeadas 450
Requerimientos en conjunto 450

Recepciones programadas

Disponible 110 110 | 110§ 110 ] 110 | 110 | 110 0
G| 1| 2 |200] 3060 —
Requerimientos netos 340
Recepcion de 6denes planeadas 340

Liberacidn de ordenes planeadas 340




52

30

70

Requerimientos en conjunto

450

Recepciones programadas

Disponible 50

Requerimientos netos

448

Recepcion de ddenes planeadas

448

Liberacion de ordenes planeadas

448

50

20

30

Requerimientos en conjunto

50

448

Recepciones programadas

50

Disponible 0

Requerimientos netos

448

Recepcion de ddenes planeadas

448

Liberacion de ordenes planeadas

448

60

20

30

Requerimientos en conjunto

448

Recepciones programadas

Disponible 10

10

10

10

10

Requerimientos netos

433

Recepcion de ddenes planeadas

Liberacion de ordenes planeadas

438

7



Requerimientos en conjunto 340
Recepciones programadas
Disponible 100 | 100 | 100 | 100 { 100 | ©
150 | 20 | 30 —
Requerimientos netos 240
Recepcion de ddenes planeadas 240 B
Liberacion de ordenes planeadas { 240
Requerimientos en conjunto 50 340
Recepciones programadas
Disponible 2 2 2 |0 0
52 20 30 P ZE
Requerimientos netos 48 340
Recepcion de édenes planeadas 48 340
Liberacion de ordenes planeadas | 48 340
Requerimientos en conjunto 3152 1800
Recepciones programadas
Disponible 50 150|505 (50] 0 0| 0
500 | 300 | 150 —
Requerimientos netos 3102 1800
Recepcion de ddenes planeadas 3102 1800
Liberacion de ordenes planeadas 3102 1800




Cuadro 2-9

Costo del plan I de produccion agregada. Produccion de nivel

c . o R “ Costo de
Inventario | " . .| Costode |Costoenel ..
- . . ... | Produccion| Demanda | Inventario-| . . I mantenimie
Mes inicial ~ | X : ) tiempo |volumen de|-

o : 1 (miles) (miles) [final (miles)] = - . nto de
(miles) . 4 .extra produccion | . :

. | inventario

Enero 1.1 10 9.0 2.1 - - 2,625 .
Febrero 2.1 10 6.2 5.9 - - 7,375
Marzo 5.9 10 8.0 7.9 - - 9,875
Abril 7.9 10 11.0 6.9 - - 8,625
Mayo 6.9 10 13.2 3.7 - - 4,625
Junio 3.7 10 10.0 3.7 - - 4,625
Julio 3.7 10 8.0 5.7 - - 7,125
Agosto 5.7 10 6.0 8.7 - - 12,125
Septiembre 9.7 10 9.5 10.2 - - 12,750
Octubre 10.2 10 13.0 7.2 - - 9,000
Noviembre 7.2 10 14.0 32 - - 4,000
Diciembre 3.2 10 12.1 1.1 - - 1,375

Total 120 120.0 67.3 - - $ 84,125

Costo total de la produccion constante

El mes de diciembre anterior (Periodo-1) el nivel de produccion fue de 10,000 unidades.

N 5;’{‘ i)



Cuadro 2-10

Costo del plan II de produccion agregada. Estrategia de persecucion

. o T . “Costodel .| Costode | . . Costo del
. , Inventario | Demanday | Cambioen |,. : - Despido SRS
I R - ttiempo extrajcontratacion| ;. ‘mantenimie
B Mes inicial.- | produccion | la fuerza de | s - $200 por -
- o el (milesy |+ (miles)s | trabajo) |- $3.50 por $600 por trabajador nto del
T TRt IR Al MR xd | .-} trabajador ;| trabajador | -+ - .~ | inventario |
Enero 1.1 9.0 -5 1000 1,375 Bl
Febrero 1.1 6.2 -14 2,800 1,375
Marzo 1.1 8.0 +9 5,400 1,375
Abril 1.1 11.0 +15 9,000 1,375
Mayo 1.1 13.2 -5-0T 4,200 3,000 1,375
Junio 1.1 10.0 10 2,000 1,375 |
Julio 1.1 8.0 -10 2,000 1,375
Agosto 1.1 6.0 -10. 2,000 1,375
Septiembre 1.1 9.5 +18-UT 10,800 1,375
Octubre 1.1 13.0 +12+0T 3,500 7,200 1,375
Noviembre 1.1 14.0 0+0T 7,000 1,375
Diciembre 1.1 12.1 0+0T 350 1,375
Total 120.0 $ 15,050 $ 35,400 $ 9,800 $ 16,500
Costo total de la estrategia de persecucion $ 76,750

El mes de diciembre anterior (Periodo-1) el nivel de produccion fue de 10,000 unidades. OT=tiempo extra y UT= tiempo ocioso



Cuadro 2-9

Costo del plan 1Il de produccion agregada — Solucion de compromiso

o | - ol Costo del | Costo de
x ~Inventario |, o ., e Costode f T .
: R LS Produccion| Demanda - |- Inventario [z -, . . | cambio en el |mantenimj
.. Mes | A micial oo |7 e e SORfEY ttempo” ) N
SR B EEa | (miles) (miles) - -ifinal (miles)| =, volumen de | iento de
1 (miles) 5 R ‘I extra. . A )
: : : produccion |inventariof
Enero 1.1 9 9.0 1.1 - 5 1’.000'(5 1,375
trabajadores)
Febrero 1.1 9 6.2 39 - - 4,875
Marzo 3.9 10 8.0 5.9 - $3,000(+5 1 7475
trabajadores)
Abril 5.9 10 11..0 4.9 - - 6,125
Mayo 4.9 10 13.2 1.7 - - 2,125
Junio 1.7 10 10..0 1.7 - - 2,125
Julio 1.7 10 8.0 3.7 - - 4,625
Agosto 3.7 10 6.0 - 7.9 - - 9,625
Septiembre 7.7 10 9.5 - 8.2 - - 10,250
Octubre 8.2 10 13..0 5.2 - - 6,500
Noviembre 5.2 11 14.0 2.2 i $3,0000+5 | 45
trabajadores)
Diciembre 2.2 11 12.1 1.1 - - 1,375
Total 120 120.0 47.3 - - $ 59,125
Costo total de la produccién constante $ 66,125

El mes de diciembre anterior (Periodo-1) el nivel de produccién fue de 10,000 unidades.



Cuadro 2-10

Costo del plan II de produccion agregada. Estrategia de persecucion

e wn [ Camibios e ~|Adiciones|, - 5 |

_ én'el .| Ritmode . o o N(dismihue|, oL |0

: Lo -, [Produccid Inventario|* .- .- Inventario|Inventario

‘Mes -~Dias | ritmo de {produccio| . ~|Demandai- ;| . - lones) | = .- .

: _ RPN n - |+~ Inicial e final |promedio

produccio| - n/dia- ‘netasal | o

R 05 I PR ) .| - |inventario| .o | -

Enero 22 548 12,056 4,000 0 8,056 8,056 4,028
Febrero 19 548 10,412 | 10,000 8,056 412 8,468 8,268
Marzo 21 548 11,508 | 13,000 8,468 (1,492) | 6,976 7,722
Abril 22 +452 1,000 22,000 | 22,000 6,976 0 6,976 6,976
Mayo 21 1,000 21,000 | 24,000 6,976 (3,000) | 3,976 5,476
Junto 21 1,000 21,000 | 20,000 3,976 1,000 4,976 4,476
Julio 22 1,000 22,000 | 15,000 4,976 7,000 1,976 8,476
Agosto 11 -311 689 7,579 16,000 | 11,976 | (8421) | 3,555 7,776
Septiembre 21 689 14,469 | 18,000 3,555 (3,531) 24 1,790
Octubre 22 689 15,158 | 14,000 24 1,158 1,182 603
Noviembre 18 689 12,402 9,000 1,182 3,402 4,584 2,883
Diciembre 21 689 14,469 6,000 4,584 8,469 13,053 8,818

67,276

/4
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-1 Adiciones

) ‘ Inventario
S i Ritmode | - A o (disminuci |, .. |.promedio.
‘ o S TS ET - & | Inventario -~ Inventario. *
Mes @ Dias” | produccidn|Produccion| Demanda | . .. |ones) notas | mensual
, : N g v — | Inicial- .1 final .
’ / dia - S o al - (inicial y
' | inventario |- final) /2
Enero 22 790 17,380 4,000 0 13,380 13,380 6,690 |
Febrero 19 790 15,010 10,000 13,380 5,010 18,390 15,885
Marzo 21 790 16,590 13,000 18,390 3,590 21,980 20,185
Abril 22 790 17380 | 22,000 | 21,980 | (4,620) | 17,360 | 19,670
Mayo 21 790 16,590 24,000 17,360 (7,410) 9,950 13,655 |+
Junio 21 790 16,590 20,000 9,950 (3,410) 6,540 8,245
Julio - 22 790 17,380 15,000 6,540 2,380 8,920 7,730
Agosto 1 790 8690 | 16000 | 8920 | (73100 | 1610 | 5265
Septiembre 21 790 16,590 18,000 1,610 (1,410) 200 905 N
Octubre 22 790 17,380 14,000 200 3,380 3,580 1,890 X
Noviembre 18 790 14,220 9,000 3,580 5,220 8,800 6,190
Diciembre 21 790 16,590 6,000 8,800 10,590 19,390 14,095

120,405



o ‘Camwbvios S Adici:ones ﬂ
Cade e | oo | enel | Ritmo de ol e ((disminuef o o
,nad s e g e L T Produccio -~ - |Inventario| .5 =:  |Inventario}Inventario
" Mes | Dias | ritmo de |produccid Demanda| ... ., | ‘iones) | v | L
; : Rl L, L, n : Inicial -final | promedio
- -~ |producci6é| n/dia .| -netas al ,
E T S HE .. |- |imventario] . - |
Enero 22 182 4,004 4,000 0 4 4 2.0
Febrero 19 +345 527 10,013 10,000 4 13 17 10.5
Marzo 2] +92 619 12,999 13,000 17 (1) 16 16.5
Abril 22 +381 1,000 22,000 | 22,000 16 0 16 16.0
Mayo 21 +143 1,143 24,003 24,000 16 3 19 17.5
Junio 21 -191 952 19,992 | 20,000 19 (8) 11 15.0
Julio 22 =270 682 15,004 15,000 11 4 15 13.0
Agosto 11 +772 1,454 15,994 16,000 15 (6) 9 12.0
Septiembre 21 -597 857 17,997 18,000 9 (3) 6 7.5
Octubre 22 -220 637 14,014 14,000 6 14 20 13.0
Noviembre 18 -138 499 8,982 9,000 20 (18) 2 11.0
Diciembre 21 -213 286 6,006 6,000 2 6 8 5.0

139.0
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LA ANALOGIA CON LA MARCHA FORZADA

R_RR

Terreno
por recorrer

Terreno
recorrido

Inventario de
produccion
en proceso

Materia
prima

Producto
terminado



Principio 1 de la manufactura
sincronica '

No concentrarse en balancear las capa(:ldades SINO en
sincronizar el flujo



* Recurso que es cuello de botella: Cualquier

recurso cuya capacidad es 1gual o menor que la
demanda que se le impone.

* Recurso que no es cuello de botella: Cualquier
recurso cuya capacidad es mayor que la demanda
que se le impone



Tiempo de produccion: Tiempo empleado para procesar un
producto.

Tiempo de preparacion: Tiempo empleado en la preparacion para
procesar un producto.

Tiempo ocioso de espera: Tiempo no empleado en la preparacion o
en el procesamiento.

Tiempo desperdiciado: El empleado en la transformacion de
materiales que no se puede convertir en rendimiento especifico.
Puede incluir productos de calidad inaceptable, materiales de
produccidn en proceso que no se necesita, o producto terminado
para el cual no hay demanda.



Principio 2 de la manufactura sincronica: El valor marginal del
tiempo en un recurso de cuello de botella, es igual a la tasa de
rendimiento especifico de los productos trabajados en ese recurso.

Principio 3 de la manufactura sincronica: El valor marginal del
tiempo en un recurso que no es cuello de botella es insignificante.



Caso 1: El producto se mueve de un recurso que es cuello de botella hasta
uno que no lo es ( el recurso X alimenta al recurso Y).

Caso 2: El producto se mueve de un recurso que no es cuello de botella hacia
uno que lo es (el recurso Y alimenta al recurso X).

Caso 3: El producto se mueve de un recurso que no es cuello de botella a otro
que tampoco lo es (el recurso Y1 alimenta al recurso Y2).

Caso 4: El producto se mueve de un recurso que es cuello de botella a otro
que también lo es (el recurso X1 alimenta al recurso X2).

Caso 5: Los productos producidos por los recursos que son cuello de botella y
los que no lo son se necesitan para ensamble ( los recursos X y Y alimentan la
linea de ensamble).



Poner en accion ( en funcionamiento): Se refiere al

empleo de un recurso o centro de trabajo para procesar
materiales o productos.

Utilizacion: Se refiere a poner en accion un recurso que

haga una aportacion positiva al desempeno (rendimiento
especifico) de la empresa.



Principio 4 de la manufactura
sincronica:

La magnitud de la utilizacion de
un recurso que no e€s cuello de
botella, se controla por las otras

restricciones internas del sistema.



-~ Principio 5 de la manufactura sincronica.

Los recursos se deben utilizar, no basta con ponerlos en
funcionamiento.



Una  restriccion es  cualquier
elemento que 1mpida al sistema
alcanzar la meta de ganar mas dinero.

Cada empresa tiene cuando menos
una restriccion de lo contrario, podria
ganar cantidades 1limitadas de
dinero.



TIPOS DE RESTRICCIONES

De mercado

De materiales
De capdcidad
Logisticas
Administrativas

Conductuales



TIPOS DE RESTRICCIONES

* Restricciones de mercados: El Factor
critico que i1mpulsa a cualquier planta
manufacturera es la demanda del mercado,
que determina los limites del rendimiento
especifico dentro de los cuales deberia
funcionar la empresa.



TIPOS DE RESTRICCIONES

* Restricciones de Materiales: S1 no se
cuenta con los insumos necesarios, se debe
cerrar €l proceso de manufactura. Los
administradores han conocido este axioma

desde que empezaron los trabajos de
produccién.



TIPOS DE RESTRICCIONES

* Restricciones de capacidad: Existen dos
factores muy importantes que influyen
directamente en la capacidad de una planta
para mantener el fluyjo de produccion
deseado en una forma uniforme y oportuna.



TIPOS DE RESTRICCIONES

* Restricciones logisticas: Cualquier
restriccion  inherente al sistema de
planeacién y control- de la manufactura
utilizando en la empresa, se cataloga como
una restriccion logistica. El efecto primario
de este tipo de restriccion es que actua
como un lastre para el flujo uniforme de los
articulos a través del sistema.



TIPOS DE RESTRICCIONES

* Restricciones administrativas: Son las
estrategias y politicas de la empresa
implantadas por la direccién, y que
perjudican todas las decisiones relacionadas
con la manufactura.



TIPOS DE RESTRICCIONES

* Restricciones conductuales: Hasta cierto
grado, las empresas se pueden caracterizar
por las actitudes y conducta de su fuerza de
trabajo. En el momento en el cual se
ejerciten conductas que vayan en contra de
los principios de la manufactura sicronica,
estas conductas se vuelven una restriccion
para el sistema.



Recurso restrictivo de la
capacidad

* Cualquier recurso que, si no se programa o
mancja en la forma correcta, probablemente
ocasione que el flyjo real del producto
planeado a través de la planta se desvie del
flujo del producto.



LOS EFECTOS ESPERADOS DE LAS CUATRO

No es RRC

CATEGORIAS BASICAS DE RECURSOS

Cuello de botella

No es cuello de botella

Restringuira flujo real,
en cantidad y en tiempo

Se debe considerar al planear el
flujo del producto

Restringira la sincronizacion del
movimiento real, pero no la
cantidad

Se debe considerar al planear el
flujo del producto

Puede restringir el flujo tanto en
cantidad como en tiempo

No hay que considerarlo al planear
el movimiento del producto

No restringe el flujo, ni en cantidad
ni en tiempo

No hay que considerarlo al planear
el flujo del producto.




EL CONCEPTO DEL SISTEMA
TAMBOR-AMORTIGUADOR-CUERDA
PARA LA SINCRONIZACION. (TAC)

« A fin de que en una planta manufacturera se
puedan lograr los beneficios de una operacion
sincronica, s€ necesita un control logistico que sea
manejable y que produzca un comportamiento
predecible.



Definicion de los elementos de TAC

* Desde el punto de vista del desarrollo de planes de
produccion buenos y manejables, las restricciones
criticas en una planta manufacturera son: demanda
del mercado, y capacidad y limitaciones de los
materiales.



RESTRICCIONES CRITICAS
PARA ESTABLECER UN
PLAN BASICO DE
PRODUCCION



PRIMERA

» Las cantidades propuestas del plan de
produccion, no deberan exceder la
demanda del mercado proyectada.



SEGUNDA

e Debe haber suficiente suministro de
materiales para apoyar el plan de
produccion.



TERCERA

* El flyjo propuesto del producto requerido
para apoyar ¢l plan de produccion no debe
sobrecargar las capacidades procesadoras de
los recursos.



La estrategia TAC

1. Establecer el PMP de modo que sea congruente
con las restricciones del sistema. (Tambor.)

2. Proteger el rendimiento especifico del sistema
contra las inevitables pequefias fluctuaciones, con
el empleo de amortiguadores de tiempo en algunos
de los pocos puntos mas o menos criticos del
sistema.(Amortiguador.)

3. Ligar la produccidn en cada recurso con el toque
de tambor. (Cuerda.)



Principio 6 de la manufactura
sincronica:

El lote de transfterencia no tiene que
ser n1 deberia ser 1gual al lote de
Proceso.



Principio 7 de la manufactura
sincronica:

El tamaifio de un lote de proceso
puede ser variable tanto con el
paso del tiempo como en su
movimiento en la planta.



Lote de proceso:

La cantidad e un producto trabajado
(procesado) en un recurso antes de
cambiar ese recurso para producir un
producto diferente.

[ote de transferencia:

La cantidad de unidades que se
mueven al mismo tiempo de un
recurso al siguiente.
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I. Introduccion

Como sabemos hoy en dia gran parte de las empresas ensambladoras o armadoras
utilizan sistemas de armado y ensamblado que no estdn actualizados y en algunos otres
casos no estdn adecuados al tipo de empresa; lo cual genera algunos problemas
internos en las empresas; problemas tales como: alto costo del precio del producto, la
baja calidad del mismo, hasta en las utilidades de la empresa, que como sabemos
repercute en diferentes aspectos; ahora bien, si realizdramos un andlisis mas general
de esta situacién observaremos diferentes repercusiones a nivel nacional.

Aunado a esto, las necesidades de algunas empresas, dependiendo del tipo de
productos que realicen, requiere que algunos articulos integren una gran cantidad de
subpartes y subensambles antes de |legar al ensamble final, esta situacion crea que las
listas de materiales sean extensas y la operacion de administracién de ellas sea
delicada.

Otro de los inconvenientes que pueden presentarse en las lineas de ensamble, es que
cuando tenemos ciertos requerimientos de materiales, estos se hayan terminado del
inventario de seguridad, talvez no se hayan realizado correctamente los cdiculos de
los requerimientos y nos hayamos quedado cortos en las cantidades que se ordenaron y
en otros casos, que los pedidos no hayan sido entregadoes a tiempo por el proveedor, lo
cual causa un retraso en la produccion y no solo en algunas dreas, debido a que
generalmente si se presenta una ausencia de cierto material en la linea de produccién,
la finea se detiene total o parcialmente.

Algunas de las causas de los altos costos de ensamble en las empresas, estdn ligadas a
las cantidades optimas de piezas que debemos mantener en el inventario para
satisfacer las demandas de producto terminado o para el cumplimiento de las drdenes
de los clientes.

La mayoria de las empresas también deben tener en consideracidn otro elemento que
regularmente no se tiene contemplado y esto es el, el incurrir en gastos de
mantenimiento de cantidades excesivas de materiales en el inventario, que
irremediablemente causa elevacion del costo de operacion.

Como hemos leido en los pdrrafos anteriores, debemos poner cierta atencidn en
diferentes aspectos que pueden influir en el proceso productivo de las empresas, esto
si se quiere tener procesos eficientes y altas productividades en las empresas.

Algunas empresas podrdn tener controles de ciertos aspectos, pero no toman en
consideracidn sus capacidades de produccidn, lo que implica que contraigan érdenes de



ventas altas y sus capacidades de producir no cumplan las necesidades que se
requieren.

Para los mdltiples aspectos que influyen en la toma de decisiones dentro de las
empresas, surgieron a través del tiempo ciertas metodologias, que de alguna manera,
mantendrdn un control mds estricto de estas desviaciones y nos llevaran a tener
mejores resultados en la empresa.

Como ejemplo de estas metodologias, existe para el cumplimiento de las necesidades
de administracion en la empresa la Planeacion de los Requerimientos de Materiales (M.
R. P.), el cual se incluye ya la administracion de los aspectos antes mencionados.

Este sistema basado en computadora que tiene la habilidad de planear, programar y
controlar desde las capacidades de produccién de la empresa, las listas de materiales
que se requieren para el ensamble de los productos, podrd realizar un andlisis de
costos, nos indicard el momento en que debemos liberar las dérdenes de produccién
entre otras habilidades del sistema.

El sistema comienza por “explotar” el producto, fragmentdndolo en todos sus
subensambies y después en todos sus componentes individuales

A continuacién presentaremos de manera explicativa el andlisis de un caso de
aplicacion real de esta metodologia, inciuido en el programa Material Requirements
Planning. software incluido como una aplicacion en el programe Win -QS8.



II. Descripcion del Caso en Estudio

Como hemos mencionado los sistemas M. R. P. Brindan informacion relevante y de gran
utilidad para la fabricacion y ensamble de articulos o productos.

Por tanto en esta seccidn trataremos de dar informacion grafica y verbal de la manera
en que se suceden los diferentes ensambles del mueble final.

Esta es la representacién grafica general de los elementos y subcomponentes que se
requieren para el armado del mueble, asi como los ensambles que se tienen que
efectuar para tal efecto.
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Como podemos observar se requieren de tres subensambles antes de empezar el
ensamble general del mueble; estos subensambles se muestran a continuacion.

Primer subensamble: Tapa Superior.
Para este ensamble requerimos de dos secciones de madera acomodadas como

lo muestra la imagen y se necesita de un ensamble de estas dos secciones por
medio de taguetes en el interior de eilas.




Seqgundo subensamble: Base Inferior.

Como podemos observar, debemos fijar el modulo magnético a la base del
mueble.

El modulo magnético es el sistema de cierre de la puerta, esta fijacién se
realizard en la seccién de madera que conformaré la base del mueble mediante
dos tornillos como se muestra en la siguiente figura.

Tercer subensamble:

Consiste en la adhesién de una placa metdlica en la parte inferior de la puerta,

para que mediante el modulo magnético puede acontecer el cierre de la puerta
del mueble.

Ensamble General:

Primero debemos de acoplar los laterales del mueble con la pared trasera del
mismo.

El ensamble se realiza solamente con la insercién de la pared Trasera en saques
lineales realizados a lo largo de las paredes laterales, esto de acuerdo a la
siguiente figura.
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Posteriormente el ensamble antferior lo debemos acoplar a la base inferior del mueble;
este ensamble se realizard mediante el uso de cuatro taquetes introducidos en
perforaciones que tienen las paredes laterales asi como también la base inferior del
mueble, aqui la imagen del ensamble. '

e F

NN

N

Ahora articularemos la puerta del mueble, haciendo uso de pernos que brindardn la
movilidad para abrir y cerrar la puerta, tanto en la base inferior. como en la superior.

Esta articulacién se efectuard introduciende un perno en perforaciones realizadas
tanto en la parte superior como inferior de la puerta, asi como en las dos tapas de
nuestro mueble.

Procedemos a realizar un ensamble final como el ilustrado continuacion.



Que representa el acoplamiento de lo que ya tenemos ensamblade con la tapa superior
del mueble.

Ensamble que lo realizaremos por medio de cuatro tornillos infroducides en
perforaciones realizadas en los costados superiores de las paredes laterales.

Como vemos, el ensamble de este articulo requiere de varios subensambles y estos a
su vez requieren de partes y elementos que los conforman.



III. Requerimientos de M. R. P.

Antes de entrar completamente en los resultados que el programa arroja, primero
debemos verificar si contamos con la informacion bdsica que sistema necesita.

Tal informacidén que debemos tener antes de entrar en el programa es la siguiente:

e Lista de Materiales.
En la cual tenemos considerados las diferentes piezas partes o
subensambles que se requieren para formar el articulo final

» Archivo Maestro de Inventario.
Archivo en el que debemos tener informacién de las cantidades exactas
de piezas que con que se cuenta en el inventario de materiales.

» Capacidades de Produccion.
Debemes conocer con claridad las capacidades nominales que tiene
nuestra empresa.

e Costos de Materiales.
Incluimos aqui, los costos unitarios de cada una de las piezas que se
utilizaran, asi como también costos asociados a estos tales como costos
de ordenar y de mantener en el inventario,

¢ Clasificacion del Inventario.
Se debe tener una clasificacion de inventario del tipo ABC.

¢ Archivo Maestro de Produccion.
Donde vamos a determinar las cantidades totales a producir de los
articulos. )

+ Tiempos de Entrega.
Periodos en los cuales el proveedor o el proceso productivo entregard
cada uno de los materiales, partes o subensambles.

Cabe mencionar que los datos antes requeridos por el sistema, deberdn ser datos
obtenidos de manera exacta y precisa, ya que de no presentar datos serios que en
verdad figuren en el sistema productivo podriamos tener soluciones incorrectas al
implantario, que lejos de ayudarnos a eficientar y administrar nuestra produccidn
lograriamos obtener diversas dificuitades en el sistema.
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IV. Aplicacion Practica

Como mencionamos el objetivo del presente manual es el de presentar de manera
prdctica la aplicacidn de un sistema M.RP. en un ejemplo real; informacion que
encontraremos en este capitulo.

Debemos primero de contar en nuestro mend de programas con el programa
Win - QSB para poder tener acceso al subprograma Material Requirements Planning
que serd en el cual nos basaremos para el andlisis.

B lB {aneq Ulﬁzhes . - m Accemance SumpingAnaWysxs *

d et s P Eﬂ Hi tas d: palala F’\’ME 'a @ Aggrepate F’Ianrnng .- ,‘ ’E::i”
t:@ Weiows Update N EE Iricio .. " ’ - - ' Decrion Analytes e 2 N
et ad @ h-:’& , i” w7 fﬁ Juepos L k) i ’xw’s S ilt:" Dyfi\amplogmmmsng #, : ; -::fgf N

WeZp .t cij MeATse ViusSoin ' * % B Factif Locaton end Laynut .
Abrrdu:umema de fo:ce fﬁ Mictozoft Warks . T E Foiecastrg . U B .
et ¢ £ - “Méror Anl\'uus R Ea, Goal ngratnmlng ., b g s
'Numdtmmllo de Office f:j Nuﬂon!n(etnelSmlly ' » LLr Invenlory ¥heoayand5ystem .
i3 Sernces en linsa ds Comaen . .lnhScheduhng el
S r 5'&: Intesmet Explarer’ ,‘ e ¢ Linear andlnlepel Prou,rarnmng L5
g =“:§} . E$ Microsoit Money - ’ 1 MaKov Process i s = H
E > o TE . g. Micrasoit Publisher [ Material Requsinents Planing . 1S
ig ‘f% Gonfgragion P .gﬁ Microsott Werks ¥ Network Modetnd Ubicacion. C Wl
;’E g o 8 Outlook Express ! Norfnear Programming .
T & Busear .7z T 1¢-— W1+ T o v ER PERTOPM.. e T o ] Lo
= ‘6 Apuda ° ) Summas Ver 2-2001 S E;;_E Nusdizbe Programming : !
gy ) . Efﬂ Wiz . » 3 Quahty Control Chart
= gﬂ Ciecldy B " i3} Globaknk E”.L Queung Analysis’ : ; v
f ——— «83 Quesng System Semdaton
§ & Cenai sesion de Standard. | !LE Asproduston deW|nd0ws Moda o 5
3 - .~ Eﬁ Miciosoft Encarta ’ v - S T KRN
I§' @Bj APagat . " irﬁ Micrasolt Games S . , [ _}
lemufij & U0 LB | E A B3Anh (B} Hilier IMS Student CD-ROM , . * U A ?

Ahora debemos llamar al programa, luego de hacerlo esta serd la pantalla de entrada
al subprograma.

T . | T

uﬂnlu:nmnnhkz Mﬂﬁ.un u.n\“nchlcrluwtoaa“ﬂh‘uul I e Es o N o -

Archivo  Edicifn 3 Yer % Insdrtar Formaba.. Herrsmmntas  Traduce | Tabla vm:ana 2 N R v E
Dns-;c&m]mnﬂ.|g~.»f“|;gm..w,,; A i -;].. x> s e a m m AT, =, |
o - Craan oS, mw-j

Material Requirements Planning
Version 1.00
Copyright ® Yih-Long Chang

Liconmed to TR
Company” HOUSE

o| gl A )

Flaase wiut whikg loadimg program.

= [P
F;“v_m ,.M;am,,imm .M;r_‘ﬁrlﬁ“*ggszgmm‘ar“m i e AN %

La pantalla de entrada ya al programa es la siguiente.



11

o
N w . At s ¢

La cual mostrara algunos iconos de opciones para incursionar en el programa, tales
como:

@ Crear un nuevo archivo de este subprograma

2 Abrir un programa ya existente de este subprograma

J Salir del subprograma

Como huestro objetivo es el de crear un nuevo archivo en el subprograma,
seleccionaremos el icono de "nuevo”, en el cual debemos de incluir los siguientes datos
particulares de nuestro nueve archivo.

bt :;j“: . r\ P S . e TR P w4
Nombre del archivo. . Problem Title:  [Muebles para CDs. |

Nimero de partes del articulo. *  Nimber.of Product dnd Par ltems: i3 1

Ce TimewUnit' nfflf’lan}"ling ﬁerioﬂf . (i]Dias - |+
Unidad de planeacién de los periodos. * o - - "
i Number of Plannmg Penods - | ¢
v - * b A — :
Numero de periodes planeados. - Numbgr of Penods per Yem _!52 |
wit g cen § ’iva : RV ,u’s 4 r.‘ ’ v o-,!a!!; Affc . }?(‘3
Numero de per‘iodcs por afo, * - ! Haxtmum Number of Dtrecl Cumponents per 1 |
Pa:ent Ilem EBBM or Product 5lluctuue Spanl J .
o SR R TR ‘
Mdximo niimero de partes de cierta
subparte. uill s Ok, 1. i Camcell - f| . Help
5 . ] . v NI :E-;

Para iniciar la introduccion de datos al sistema debemos cumplir ciertos requisitos de
informacidn, tales como: :

. . v, ra . .
Estos datos de introduccion al subprograma podrén ser redefinidos posteriormente.
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o Item Master (Articulo Maestro)

» Bom (Lista de Materiales)

e  MPS (Archivo Maestro de Produccidn)

¢ Inventory (Inventario Actual)

» Capacity (Datos de Capacidad de la Planta)

A todas las anteriores tablas de datos podemos tener acceso en el mend de tareas que
se encuentra en la parte superior de la pantalla en el icono VIEW, como se muestra a
continuacion,

I E Mateérial RequirementsiPlanning - : i
EsFlIe Edit ¥ Forrnat V'e‘i"_i! Solve ' Besulls * Uil]ttles Wmdow WanSB Help ; b%
. Hem Master - - X
;. BOM (BY of Matensl] .. .

" MPS {Master F'rnduchcm Scheduie}
!!- !rwentory &)
L

Capacty  © "Lead | Lot | LS
“Na | . ID  —TcarsT cone T Type-Teeasme]. Tine Size [Multiplier

o, o Iream 1

————— e b o |t
———:

IV.1 Articulo Maestro

El programa automdticamente mostrard la pantalla referente al Articulo Maestro
(ITEM MASTERY): la cual contiene la informacidn bdsica de cada uno de los productos
gue conforman el articulo.

Para cada producto o subproducto, se debe introducir la informacién siguiente, que
serd la que identifigue al nuestro articulo durante todo el proceso:

1°, ID del articulo o subproducto: se usa para identificar un producto o
subproducto independientemente. Puede ser cualquier combinacién de
ndmeros, ¥ simbolos.

2°.  Clase ABC *: Sirve para clasificar el producto o subproducto en el
Inventario.

3°  Cddigo de Procedencia *: Cualquier cédigo para especificar la fuente de un
producto o subproducto. Las fuentes tipicas incluyen C: comprado, H: hecho.

' Cabe sefialar que para esta columna regularmente se designan codigos numéricos y de ninguna manera con
letras, pero por facilidad, aqui se ha manejado como se muestra; estos 1D de cada articulo, el sistema Jos
requerirad posteriormente y deberan ser introducidos como se dieron de alta desde el inicio, de otra forma el
sistema no los reconocera.
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4°,  Tipo de Material *: Cualquier cddigo para especificar el tipo de un producto
o subproducto. Los tipos tipicos incluyen producto:

T: terminado, S: subensamble, P: parte, C: material no procesado (en crudo).

5°.  Medida de la Unidad: Unidad designada para un producto o subproducto. El
valor por defecto es "Unitario.”

6°.  Tiempo de Entrega: Tiempo que tardard en llegar o producirse cada
producto o subproducto.

7°.  Tamafio de Lote: Cualquier cédigo para tamafios de lote. Los cddigos de
tamano de lote incluyen:

FOQ (cantidad del orden fija).

EOQ (cantidad del orden econdmico).

LFL (porcion para la porcidn)( Lote por Lote)(L X L)
FPR (requisito del periodo fijo).

POQ (cantidad de orden de periodo).

LUC (costo minimo por unidad).

LTC (menor costo total promedio).

PPB (menor costo por parte-periodo que equilibra).
WW (algoritmo de Wagner-Whitin).

SM (método de la Silver - Meal).

O 0 0 © 0 0 O 06 O O

8°.  Multiplicador de LS: Multiplicador para los métodos de tamafio de porcidn.
Solo se utiliza para los métodos: FOQ, es la Cantidad del Orden Fija y FPR,
Requerimiento Fijo por Periodo. No se usa para otros métodos de tamafio de
porcién.
{Debemos comprender que este factor esta en funcién del modelo determinado de
tamafo de lote en la columna anterior).

9° % de Fraccidén Defectuosa *: La cantidad a ordenar deseada se ajustard con
este % extra de material.

10°. Demanda anual *: Se utiliza para calcular el EOQ del articulo o
subproducto.

11°.  Costo unitario *: Se usa para el andlisis de costos.

12°.  Costo de Ordenar: son los costos asociades que se requieren cubrir al
realizar una orden de cierto producto o subproducto, se utiliza para calcular el

EOQ.
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13°.  Costo Anual de Mantener *: Costos asociados al mantenimiento de cada
producto o subproducte dentro del almacén, utilizado para el célculo del EOQ.

14°.  Costo Anual por Faltante *: Costo pagado por no tener el producto en el
inventario cuando el cliente lo requiere, utilizado para el cdiculo del EOQ y el
andlisis de costos.

15°.  Descripcién del articulo *: Generalmente una descripcidn significante para
el articulo.

16°.© Otra Nota": Para otra referencia particular.

Para el caso en estudio tendriamos la siguiente tabla, que ya incluye los valores
determinados y requeridos por el sistema.

Antes, debemos de aclarar que en este ejemplo vamos a considerar que la planta
Unicamente se va a dedicar a ensamblar las partes y piezas que conforman al mueble;
por tanto todos los elementos que aparecen en el Cédigo de Procedencia son
comprados.

Item ABC” Somcel MEl‘é'iiSIlmlJﬁit“ ‘Lead 'LBF'I_'LS'"" Sciap| Annual i Unit’ SEtupl Haolding Shortage

No 1D Class| Code | Type: easure | Time | Size { Mullipier| X. [Demand; Cost| Cost | Annual Cost { Annual Cost
1 Mueble] Al H T| UNIT{ .033| LFL | 7]
2] Baze. Al C EE - 5360 0] 0@ 8 M
73 T Laterales  A]C ] TRTONITT A T T T T qgamn ”ﬁ}" e TR
4" Tapa Tracera. A C Pi umir 1" - " 52000 4] 08 9 M
5 Tapa Superior, A C S UNIT: 1 - : 5200 5 0.8 9 M
N3 Puetta A [ s ONITi 1] - 5200 5 08 1 M
7] " Tomillos C ci ci uwtl o1 - 20800 ©.3 1 1 M
8| Taguetee T € Bl ONITI AT - T T TR Tg3lT T T T 10 M
IEN Cierre Hembra 8 C cONIT: 1 - ' 5200 5 1 15 M
110 | Secciones de Tabla A C T T 10400 4| o] 3 |
11 | TPemor €T A ONIT T 4 T T T o TR T T2 T T T e
z] Cristal A c sl umiTe 4] T ggan” 2o - T Y ¥
Rk Cierie Macho B ¢ T EONITS A - e T R TR T T T
14 | Tabla de Base A C s umIT, 1 5200, 6] 0.8 3 M

Como podemos observar algunas columnas no estdn cubiertas, esto por el tipo de
ejemplo que se esta desarrollando; tales columnas son las siguientes:

» LS Multiplier (multiplicador LS): como se eligié el método LFL (lote por lote), el
sistema no requiere ninguna consideracién para esta columna.

» % scrap (% de fraccién defectuosa): estamos considerando que no existen desperdicios
dentro de la produccidn.

*
Estos elemento son de introduccion optativa, gue de ingresarse tienen la funcion determinada.
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» Shortage Annual Cost (costo de faltante anual): no se definié ningin costo, ya que
suponemos todos los pedidos que no requieren los cumplimos en su totalidad.

e Ttem Description (descripcién del articulo): no se determino al ya estarlo en la primera
columna.

s Other Note (otra nota). no se requieren.

IV.2. BOM de Materiales

El siguiente requisito necesario es el BOM de Materiales (BILL OF MATERIALS):
tabla que contiene los elementos, partes componentes y subpartes de cada una de los
articulos o subproductos que se requieren para realizar el ensamble general, asi como
la cantidad de cada uno.

Tabla que de acuerdo a la descripcidn del ensamble del mueble en la seccién anterior,
se muestra a continuacidn.

Item . Component .- | Component | Component J“y Comp ] Component | Companent | Component | Component
. N e (P ID/Usage ID/lisage D Hisage ‘iD/Usage | ID/Usage | (D/Usage | ID/sage
Mueble - Base/1| Laterales/2| Tapa Tracera/1} Tapa Superior/1; Puerta/1} Taornillos/4! Taguetes/4] Pernoz/2
Bare Tablade Bate] Tomilles/2 Cienie Hembra/1 : B i e e

© tlaterales -

Tapa Tiacera :
Tapa Superior Secciones de Tabla/2] Taquetes/2

. Pueda Cristal?1i Cierre Macho 777 7mmmmmym T T e e T s e

Tomillos - A S "_m? [ T i - o

Taguetes,
< LCiene Hembia

e e o e i b b i St i . e 4

Secciones de Tabla
‘Pernos
-Crigtal

.Ciemme Macho
Tabla de Base

JE SO IPREDUNES O SR
.t

Esta tabla servird para crear el drbol de materiales que posteriormente analizaremos
con mds detenimiento.

IV. 3. Archivo Maestro de Produccion

La siguiente tabla es la referente al Archivo Maestro de Produccion (MASTER
PRODUCTION SCHEDDULE): aqui podemos visualizar las cantidades de muebles
ferminados que se requieren para completar la demanda semanal de la planta.

Como se observa, en la primera tabia (Articulo Maestro) se insertaron datos de la
Demanda Anual del articulo, esta demanda esta basada en 100 unidades semanales y
teniendo en consideracion 52 semanas al afio.
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Con la consideracién anterior, pretendemos vender solamente 20 unidades al dia que
se muestran en cada una de las columnas y que no se tienen érdenes de entregas
retrasadas como se observa en la primera columna. La tabla es la que a continuacidn se

muestra.

‘Ttem
D

. Overdue
‘Aequirement.

Dias 1

Requirement

. Dias 2

Hequilement

Requirement

Dias'3

Requirement:

Dias 4

Requirement.

Dias 5

Mueble

20;

20,

20,

20

20

. Base.

- Laterales

¥
H
1
i

+
!
:

Tapa

. " wTapa

Puerta

+
1
i
i

- Tomillos

H
H
[
H
t
:
1
H
H
H
i

© Taquetes

Cierre

:

i

£ Seccion de -

T

Peinos

.+ . Cristal

H
H

'

do L

Cienre Macho

i
i

| __Tablade ’

i

H
H
H
i
'
f

En la tabla solo aparecen datos acerca del mueble porque la planta solamente se
dedica a vender muebles totalmente armados.

Esta tabla, también considera otras columnas aparte de ias anteriores como: (Overdue
Requirement) Requerimientos Retrasados: en donde se consideran los pedidos que aun
no se han entregado y que estdn pendientes por entregar.

IV.4. Inventario

Lo referente al inventario, ofrece informacién de la canfidad de muebles totalmente
armados con los que ya se cuentan dentro del inventario de producto terminado.

' ‘Safety

ltem
D Stack

On Hand
Inventoty

Planned Recegst

Overdue

Planned Receipt

Dias'1

Diaz 2 &
Planned Receipt

2 3

. . Dias 3
Planned Receipt | Planned Aeceipt| Planned Receipti

“Dias 4 ~

CDias 51

+ «Muehlé
Base

i 40

Laterales

Tapa®

Tapa

Puerta
Tornillos

Taguetes

. Liere

Seccion de

Pemos

Cristal |
Cierre Macho
Tahla de

Esta tabla muestra algunas otfras caracteristicas diferentes a los articulos totales
dentro del inventario, y estas son:
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o Safety Stock (Inventario de Seguridad): que considera que la planta debe siempre
de tener un nimero definido de muebles extras dentro del inventario, esto por si la
demanda semanal llegard a tener variaciones.

¢ On Hand Inventory (Inventario Disponibles): aqui es donde se incluyen las
cantidades de muebles que se tienen en el inventario, que son totaimente
independientes a las del inventario de seguridad.

¢ Overdue Planned Receipt (Recepcién de Ordenes Fuera de las Planeadas): en
donde se incluyen ciertas drdenes que no se tenian previstas al inicio de la semana o
contempladas en la demanda.

¢ Dia "X" Planned Receipt (Ordenes Planeadas): columnas correspondientes a los
requerimientos planeados para cada uno de los dias.

IV.5. Capacidad

La informacion referente a la capacidad dentro de la planta, esta enfocada a la
capacidad de produccidn o ensamble de muebles.

ftem - Diaz1 Dias 2 Dias.3, | Dias 4 Dias 5. !

1 -Capacity Capacity *| Capacily Capacity Capacity:
Mueble 30| 320 30, 30 30
Base .| oM M M .M
Latervalex ] M M M [ ]
Tapa M| M M: M ™
Tapa T M| M M! M M
. Puerta M M ] iii - M
Tomnillos M L] M M M
Toguetes | - __ﬁ _—__ _ Mi Hi M| M
Cierre M ] M M M
Secciones M M H], M M
Pemos MM MM
Cristal M M M! M M
CieneMacho| M| M M M M
Tabla de ] M M) M M

Aqui se incluyen datos de la cantidad de articulos que se pueden producir en una
jornada de trabajo, estd determinada por dias y a lo largo de los periodos planeados.

Cuando el mismo programa proporciona como dato la letra M en las celdas, como se
muestra en esta tabla, se considera que el programa omite estas celdas y no serén
incluidas en los célculos.

Como mencionamos anteriormente solo se presentan datos del mueble fotalmente
armado.
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V. Resultados de M.R.P.

V.1, Diferentes Resultados que Arroia el M.R.P.

En este capitulo, analizaremos los diferentes tipos de resultados que arroja el
programa; para esto necesitamos posicionarnos en el icono de la barra superior
SOLVE, como se muestra en la siguiente figura. Posteriormente debemos seleccionar
la dnica opcidn que ofrece el submend EXPLODE MATERIALS REQUERIMENTS
(desplegado de requerimiento de los materiales).

aMaleﬂalﬂequuemenis Planning .. .
iFﬁe Edrl Format Vlewi 1Hesu|ls Uhlltles Wmdow WmﬁSB Hep: -

- p|ﬁdr'HaIril Hrqunem ] ;m‘a

Para esta parte tenemos dos diferentes formas de revisar resultados:

1. La ventana que veremos automdticamente dara el resuitado del MRP;.
2. Otra forma de verificar estos resultades es, cuando ya se realizd la accidn
anterior, aparecerd en el mend superior el siguiente icono;

Que estando en cualquier parte del estudio de los resultados, nos llevara a la revisidn
de los resultados de MRP.

V.1.1 Resultados por ID

La primera opcidn es la marcada en el recuadro gris en el renglén de Item ID.

P Nepoit Sedacbion ™

s,{f.&cl B islaction and then choate {rom 1he !lxt for Lhe NHP lcpm\

T Gl
T o 58 S v bt Yo ot e 2 902 a..mg

i
nepur! Selection ™ g 'aw Eiiott o vvluct [ty ity

. f® Item 1D - i Mu=bic
et © T w7 fewe T P
T Crane Class - [Laterales
a i - |V opa Tracers
C.Soune Eode ' | T apa Supeio
N Puart
| Crmatenal Tyoe . Toerailos
¢ . sac g2 T aquetes
Sx TZ00M Lavel® .5, % | Crarre Hombia
M - ° {Seocciones da Tabla
.|Pemas

Carstal
Caaire Machao
Tabls ds Baze
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Esta opcidn arrojara el reporte por ID de cada articulo perteneciente al mueble,
ddndonos la alternativa de elegir si queremos el reporte de todos los articulos o cada
uno de ellos por separado. esto se debe indicar en el recuadro derecho; como se
muestra en la figura anterior. En esta opcion el despliegue es el siguiente.

03-03-2004 | Overdue | Dias'1[Dias 2| Dias3 | "Diaz4 | Dias 6 [ Total

Iem: Mueble = -~ - LT =0{ S5 =0{ LS =LFL| UM =UNIT| ABC = A" Scurce =H
Grozs Requitement < 770 20 20 20 20| 20 100
Scheduled Receipt 0 0 of o  of o 0
Projected On Hand « - 20, 20 0 0 0 0 T
Projected Net Requirement 0 a 1] 20 20 20; 60
Planned Drder Heceipt | 1] 0 0 20 20 20 60
Planned Order Release 0| 0 1] 20 20 20, 60

Como podemos observar, realiza las operaciones correspondientes tnicamente para el
mueble; pero cabe resaltar, que asi como funciona en este caso para el mueble,
funciona para cada uno de los subensambles.

Podemos ver entonces, diferentes renglones y columnas que completan la tabla
anterior.
Analicemos pues el caso de los resultados para el mueble por reglones.

- Podemos ver en el rengldn primero o
{03-03:2004 ~ "~ - . [Dverdue | Dias 1] Dia3121 Dias 3] Dias4 | Dias5 | Total

= La fecha dltima de modificaciones del problema.

* La columna referente al nimero de unidades que no se han entregado.
* Los diferentes periodos para los cuales se ha configurado el problema,
° En la dltima columna, el requerimiento total semanal.

- En el segundo regldn.

03-03-2004 . | Overdue | Bhas 1 | Diag'2{ Dias 3 | Dias 4 1 Dias 5 I -. Total

Item: Mueble .. - 0] SS =0/ LS =LFL UM = UNIT} ABC =A] Source = H

Muestra datos e informacién referente al articulo que se esta cuestionando
informacién tal como:

’

= El articulo que se estd analizando.

= Como no se tienen unidades sin entregar, el sistema reporta en ceros.

= LT, se refiere al tiempo de entrega, pero recordemos que la entrega es
inmediata.
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= 55, considera el inventario de seguridad que se mantiene, pero en el ejemplo no

se cuenta con inventario para esta finalidad.
= LS, hace referencia al famafio del lote.
= UM, a la unidad de medida.
=  ABC, muestra al tipo de inventario al cual corresponde esta pieza.
= Source, nos dice el cddigo de procedencia; que en este caso lo hemos hecho o

fabricado dentro de la propia empresa.

- El tercer renglon.

03032004 © ¢

item: Mueble -

Gross Requirement =

[Overdue | Dias 1 | Dias 2| Dias-3 | ‘Dias 4. ] Dias'5 |© Total .
LT =0/ 55 =0] LS = LFL UM = UNIT! ABC = A| Source = H
200 20 20 20 20 100

Gross Requerement, muestra el requerimiento fotal, tanto para cada uno de los dias
como el total en la Gltima columna; como vimos, esta es la demanda diaria que se tiene
que cumplir para cada uno de los dias.

- La informacidn contenida en el cuarto renglén.

03-03-204 7 17 Dias:2 | .Dias 3 *} Dias 4 | Dias 5~ . Total, .
Item: Mueble 55 =0 LS =LFL UM =UNIT ABC = A} Source = H
Gross Requirement " 20 20 20 20 100
Scheduled Receipt 1] 0- 0 0 0

Explica las entregas de mercancias que no se tienen programadas, las cuales no estan
especificadas en el Plan de Produccidén para ninguno de los periodos planeados desde el
inicio; esta cantidad de piezas entregada pero no planeada, se debe de agregar en el
programa, es decir, volver a realizar los cdlculos de unidades diarias a producir.

De no modificarse esta cantidad en el problema, la misma se va a descontar del
inventario que se tenga o de la produccién diaria, por lo tanto podria no cumplirse la
produccion diaria requerida.

En este caso no aparece nade, lo que podemos explicar que no hubo cliente alguno que
viniera a comprar alguna cantidad extra de productos de los que la demanda tiene

contemplados.

- Quinto reglén.

03-03-2004 Overdue | Dias 1] Dias 2 | Dias 3 <[ - Dias'4 [ Dias5- [+ Total . =
Item: Mueble LS = LFL- UM = UNIT| ABC = A{ Source = H
Gross Réquitement 00 200 20 20 20 200 100
Scheduled Receipt 0} 0| 0 0 0 ] 0
Protected On Hand 40 20 0 0 0 0
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Podemos ver entonces, en la primera columna tenemos 40 unidades, como lo
especificamos en la tabla inicial de "Inventario” y también se observa que para el
"Dia 1" solo tenemos ya 20 y para el DIA 2 ya no tenemos nada; esto se debe a que los
requerimientos de cada dia son 20 unidades y como se tienen 40 en el inventario no
hay razén para producirlas y se toman de el inventario, por eso solamente se muestran
20 unidades para el Dia 1, de la misma forma los requerimientos para el Dia 2, esas 20

unidades se toman del inventario y por esto se terminaron las unidades en el
inventario.

Al final vemos entonces las unidades que quedaran para la siguiente semana, que en
este caso es cero unidades.

- Para el sexto renglon.

03-03-2004 . . .| Dverdue | Dias 1>s| Dias'2 | Dias 3 I Dias 4 | Diag’5 [ “'Total - -
itém: Mueble _ LT = 0/ 55 = 0| LS = LFL. UM = UNIT| ABC = A| Source = H
Gross Requirement,: - | | 0 20: 20 20 20 20 100
Scheduled Receipt - 0 0 1] 0, i} 0 i]
Projected On Hand_ ’ : 40 20 ] 0 ] 0

Projected Net Requirement 0 0 o 20. 20 20 60

Este se refiere a los requerimientos netos de unidades para cada uno de los dias de
esta semana, pero como para les Dias 1y 2 ya se entregaron las unidades sacadas del
inventario no quedo ninguna, entonces solo se requieren 20 unidades para cada Dia de
los siguientes, dando un total de 60 unidades a la semana.

- £i séptimo renglén:
Presenta las unidades que se tienen planeadas y requeridas para producir en cada dig,
ademds el total general en la dltima columna.

03-03-2004 . ‘ | Dverdue [ Dias 1 [ Dias 2] Dias 3 || Dias4 [ Dias5 | Total
Item: Mueble™ o LT =0{ S5 =10/ LS = LFL UM = UNIT| ABC = A| Source = H
Gross Requirement | | 0 20 20 20 20 20 100
Scheduled Receipt .~ * . 0 0 0 0 0 0 - D
Projected On'Hand.’ 40 20 0 0 0 0

Projected Net Requirement . 0 0 0 20 20 20 60
Planned Order Receipt . 1] 0 0 20: 20 20 (1]
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- Octavo reglon.

03-03:2004 . . .. . .- |Overdue|Dias1|Dias 2| Dias3 | Dias4 | Dias52 Total -
Item: Mueble - LS = LFL| UM = UNIT| ABC = A| Source = H
Gross Requirement,. . 20 20 20 100
Scheduled Receipt 1] ] 0 ] 0 D 0
Projected.On Hand = . . 40 20 0 0 0 0

Projected Net Requirement o 1] 0 oo 200 20 20 6D
Planned Order.Receipt . . 0 0 0 20 20 20 B0
Planned Order Release . 0 0 0 20] 20 20 60

Muestra la Liberacién de las unidades planeadas, esto es, cuando se debe de liberar la
orden para empezar la produccion de muebles, que estd en funcidn de los tiempos de
entrega, que en este caso esta en funcidn de los tiempos de ensamble; si
recorddramos los datos de entrada del Articulo Maestro tenemos que el tiempo de
ensamble de cada mueble es de .033 dias, por tanto hasta el Dia 3 se hace el pedido
para las unidades de ese Dia y asi sucesivamente.

Para tener mejor ilustrado este rengldén vamos a ver una tabla del mismo ejemplo pero cuando
tenemos dias de entrega de los muebles.

03-06-2004 ‘ Uverdue | Dias 1 | Dias 2 |Dias 3| Dias4 | Dias ® |  lotal .
Item: Mueble s LT=1,55=0{ LS =-} UM = UNIT; ABC = A| Source = H
Gross Requirement 20 20 20 20 20 100
Scheduled Receipt ., | O o 0 0 0 0 0
Projected On Hand 40 20 0 0 0 0

Projected Net Requirement 0 0 0 20 20 20 60
Planned Ordér Receipt’ o 0 ‘o o 200 700 T 200 T T Te0
Planned Order Belease - - 0 [li 20 20 20 0 60

Observamos pues aqui, que en el primer renglén, ya se presenta un LT, es decir, tiempo de
entrega de 1 Dia para el ensamble; por tanto para el renglén octavo la liberacién de ordenes se
tiene que realizar un Dia antes de cuando se necesita, para tenerlo listo al otro dia, y
observamos que asi sigue sucediendo para los ofros dias, excepto para ultimo, ya que ahi se
terminan los periodos planeados.
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V.1.2. Desplieque por Clasificacién ABC

Otra forma de desplegar los resultados del programa es el marcar el renglén de ABC
CLASS, como se indica.

Hepoit Seinction.

P ]

\Chick & sckecbon and then choose from the Bst for the MRP IEWI'(}’

G e ok B S BN

i 3y o b e B e :
& “Report Selection Clek o1 select one 01 more!
’ @ [All Classes] -
) ltew 1D E .
| @ABE Ozt "
" Q:Source Code
) Waledizt Type

O BOM Level

El reporte lo reaiiza por el tipo de clasificacidn de arficulos. Al seleccionar la o las
clasificaciones que nos interesen.

03-03-2004 Overdue | Dias 1 [ Dias 2 [Diaz 3] Dias4 | Diaz5 [ ~Talal
Item: Ciemre Hembia LT =1} 55 =0 LS =-] LiM = UNIT' ABC = B! Source =C
Grogs Hequirement 0 0 ZIJf 20 20| 0 GO
Scheduled Receipl 0i 0 0] 0 0 a 0
Projected On Hand 0 0 0] 0 0! 0

Projected Net Aequirement ® o207 | 77T Tl Tel T T ed
Planned Order. Receipt 0, 0 20 20 20f 1] 60
Planned Order Release (1] 20 20 20 hi 1} 60

~ | |

item: Ciene Macho- S LT=1:55=0 LS =-| UM = UNIT' ABC =B} Souwce =C
Gross Requirement ol 0 20 20 20; 0 60
Scheduled Receipt L o0 o "o o 0
Projected On Hand 0} 0 [i} 0 0 0

Projected Net Requirement 0j 0o 200 20 20 0 60
Planned Dider Receipt 0 0 20; 20 20! 0 60
Planned Dider Release i} 20 20| 20 0 [i} 60

V.1.3. Despliegue por Cédigo de Procedencia

Los resultados desplegados estdn en funcidn al cédigo de procedencia de cada
articulo. Esto es, los que compramos o los gue hacemos, como se observa en la
siguiente figura.



V,.Cllcln a zelechion and then thoose from 1he kst for the MAP repoiti-

ST ol £ TR oS oy ke | e sl b Aot arma®
¢ SEhek o zedect one o mote

- 4 ReportSelection™ — |
N . giAII Sources I -
| Gnemip ’ .

AlC A

CjABé Claes® * © B w ]
@, Source Code i
- Qg}‘ { .Materia! Type 5&(; r
’ 5 BOM Level :

£

03-03-2004

Item: Muchle LT=0 55=0 L5=LFL; UM =UNIT ABC =4 Source=H
Gross Requirement . . T T A [ '
Scheduled Recept ~ | 0 0 D 0 0 0 0
Projected On'Hand 2 0 0 0 ]

Projected Net Requirement 0 ] 0 20 20 20 60
Planned Order Receipt 0 ] 0 20 20 20 60
Planned Drder Release N R | 20, I} 60

Como se muestra en la primera figura se selecciono H, que se refiere a los articulos
que hacemos, como lo despliega la figura anterior.

Y como lo determinamos en la tabla de articulo maestro, lo dnico que se realiza dentro
de la planta es el ensamble del mueble.

V.1.4. Despliegue por TIPO de Material

Esta pantalla despliega los resultados de los tipos de materiales que ya estdn
terminados (T); ademds nos ofrece las diferentes opciones para materiales de
subensamble (S), materiales de parte (P) y materiales sin procesar o crudos (C). Que
fueron datos que se incluyeron en el articulo maestro.

TAT. T ORTR G UEES e gt oo, ¢ EL 0

Lk a satochion and than chaoss hios tha =t fo tho MAE feport.}

DU Ao . .
Report Selection 57 57T (.k oF select one of mar ;
d B g i@ Al Matonai Types] ] "
Ciltem ID = - N — g b
ol ARG Class . . P
L i K . c i
¥ ;

E (jfuuce E;gig " ‘;’:‘ -
1 & Mateus Fype . ..
MLovel
2

aes e

o
=
&
RS
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En este caso marcamos la opcidn para materiales terminados (T) y este muestra el
reporte siguiente:

03-03-2004 | Overdue | Dias 1 [ Dias 2] Dias3 | Dias 4 Dias 5 T atal

item: Mueble . LT =0| 55 = 0} LS = LFL] UM = UNIT| ABC = A| Source = H
G1oss Bequirement o 20 20 20! 20 20 100
Scheduled Receipt 0 ol” o o oj T ol T
Piojected On Hand "" "‘?ﬁi' TR0 0 0 [ 0 _—
Piojected Net Requitement [1] [i] 0 20} 20 20 B0
Pianned Order Aeceipt o DII 0 l:l§ 20! 20 20 . 60
Planned Grder Aelcase - ‘o 0 0 20, 200’ 20 60
Item: Secciones de Tabla | S LT=1{85=0D LS = -l UM = UNIT| ABC = A} Source=C
Gross Requirement . i o o A0 40| 40| 0! 120
Scheduled Receipt 0 [1] [} (i} i} 0 0
ProjectedOnHand | 0 @ o] I A
Projected Net Requirement 1] [1} 40 40 40 1] 120
Planned Drder Receipt -~ ] 0 401" 40 L I -
Flanned Order RBelease B | 40f 40, "o "Top 120

1
1

item: Pernos - LT =155 =0 1S =-: UM = UNIT| ABC = C{ Source =C
Grosz Requirement . 1] 0 1} 40 40 40 120
Scheduled Receipt al o] 0 o o o} 0
Projected On Hand o o " d o] T el T T 7o 0 T
Projected Net Requitement [1] [1] [i} 40! 40 40 120
Planned Order Receipt 1 0 Tof a0 . 4D " 4o " 120
Planned Drder Release 0 o' a0 40, 40 o 120

V.1.5. Desplieqgue por BOM de! Materiales

Esta seccidn arroja tanto los compenentes como subpartes de cada uno de los
articulos o subproductos que se requieren para realizar el ensamble general, asi como
la cantidad requerida de cada uno.

i T
B - v

'Click & seleclion and then choote hio the lisk for the MAP weporL ] |

A S
it >

oy % & (h&:’ﬁv £ gy .{‘;n?
Hieport Selecion """ ; “iEbck i yelect one 0 morer

- M @ {All Levels)
s ltem ID . ?
G ABC Claas . 1
‘Cf5°nun:u Code-.c
Ci Material Type

| @BOM Lavel

Para este caso se selecciona la opcién de todos los niveles para que arroje el reporte
general del articulo final. Este reporte es parecido al despliegue por ID. Y se muestra
a continuacidn,
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03-03-2004 - .| Overdue [ Diaz 1] Dias 2| Dias3 Dias4 | Dias5 |- Telal . |
Item: Muehble B ] LT =0 S5 =0|L5=LFL| UM = UNIT ABC =A Source = H|,
Gross Requirement - .° 20 20 20 20 20 100
Schedyled Receipt ! [.l_m ol T o 0 ——mli’ e Tlm T 6
Projected On Hand . B 40 200 E_—__ o T o T uﬁkh_—"
Projected Nel Regquirement T "m[lﬁ””ml“]_ T ml:T - _—ZEHM—HZEEI% “m»mél-]- - mmﬁiéﬁ :
Flanned Order Receipt | D, 0 0 20 20 20 " B0
Planned Drder Aclease o 0 0 200 200 20 50
item: Base ' = LT =11 68=0] L§=-] UM =UNIT ABC =A Source = C
Grots Requirement 0 0; 0 20 20 20 60
Scheduled Receipt 0 1] 0 1] 0 0 0
Projected On Hand o 1] 0 0 0 0
Projected Hel Reguisement ) 0 0 20 20" T T2’ ' 60
Planned Order Receipt . 4] 0, 0 20 20 20 60
Planned Oides Release 0 o 20 20 20, @ &b
i - !
Iltem: Laterales  © ; SLT=155=0] L5 =-]UM=UNIT ABC=A Source=C
Gros: Requirement u—"_mli“"”“{i% ool li] T 40 T an T 120
Scheduled Receipt 1] 0] 1 1] n ] D
Projected in Hand, . 1] 0 0 1) 0 0 \
Projected Net Bequiiement 1] 0} o 40 40 40 120
Planned Brider Receipt * 0 0f 0 40 40 40 120
Planned Drder Release ;, 0 0/ 40 F1i) I T I 120
Item: Tapa Tracera T r =1 G5 =0 LS =7 UM = UNIT ABC = A Source =C
Gross Requirement 1770 T e o 20 20 20 18
Scheduled Receipt” 0 o o o = 00 o o)
Piojected On Hand o o o ol TTTT 0T T T 0”7 .
Piojected Met' Aequitement a 1] 13 20 20 20 60
Planned Drder Receipt | | - 0 0; t 20 20 20 60
Planned Order Helease ' 0 0} 20 20 20 0 60D

V.2. Requerimientos de Unidades por Periodos

Como se indico en el capitulo anferior, al pedir que se resuelva el problema aparecié
una barra con nuevos iconos; y el siguiente nos ayudara a realizar esta revision.

Enter a range of time periods for action
forder] list. O represents overdue period.

From Dias 3 b

P

{ 0K | Cancel 1 Help
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En la cual debemos de incluir a partir de que periodo y hasta el final de los periodos
planeados queremos obtener el reporte de las unidades de cada uno de los
compenentes; como se puede ver en la anterior imagen colocamos el numero 3; y esta
seleccion arrojara la siguiente informacidn.

:03-03-2004 llemiD . Dias 3| Dias 4| Diaz:5] Totat
N oo IR
2 Bafﬁ 20 20 0 40

S Laterales 40 40 0 80

4 Tapa Tiacera 20 20 0, 40
5 Tapa Superior] 20 20 o 40
e B3 Puerta 20 20 0 40
7 Tornillos| 120 80 D 200

8. . Taguetes| 120/ 80 0; 200
9 Cierre Hembsa| 20 o] 0 20
i0 Secciones de Tabla 40 D 0 40
AT Pemocs| 40] 40 0, 80
EE VR Cristal 20 0 0 20
- 13 Cierre Macho 20 0 [li 20
L. 14 Tabla de Base 20 0 l]j 20|

En este caso estdn los requerimientos de las unidades que se necesitan para los
periodos a partir del tercero y hasta el final.

V.3, Reporte del BOM de Materiales

Otro icono que aparece en la barra superior es el siguiente:

Choose fiom the item hst and l:lck a zelection for the BOM report.
Chok o select item(s]): *Report Selection” —

) }
-

@ |Multi-levet Indented BOM

1
'
|
i
i
H

CJSingle-level BOM

Q&Whele-use;i BOM

Cierre Hemhra
Secciones de Tabla

===
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En esta ventana se deben de seleccionar, para cuales articulos del recuadro izquierdo
necesitamos el BOM: asi como también del recuadro derecho los niveles de
informacién que requerimos de esos articulos, como se observa se selecciono, en éste
caso, Unicamente el renglén del mueble, asi como sus mdltiples niveles de
configuracién en cuanto al ensamble.

Por tanto de lo anterior el resultado de esta eleccidn es la siguiente tabla:

i03-03-2004 | Item'1D | Component ID I " Component iID ‘| Usage [ Item Dezcription
! b ehle 1 -
B 2 S Baze : 1 -
i I - Tabla de Base 1 -
i 4 T T T Y omifles; -3 S
s | T T T T  Ciene Hembeal 17X
i ¢ B " Laterales| ’ o 2 -
i 7 - | Tapa Tracera 1 -
4 8 T apa Superiot 1 -
., 9o ! Secciones de Tabla: 2 -
R | - H Taguetet 2 B
L S I Tt e N |
P F 2 T e T o P = | B |
13 F i Cierre Macho 1 -
i 4 | Tomios| o4 7 B ot
i 15, Taquetes 4
LS Pemos: : 2 -

En la cual podemos verificar que articuios o sub partes conforman cada uno de los
ensambles involucrados en el mueble; asi como las cantidades que se requieren de cada
elemento.

Esta tabla sirve de base para la configuracién del drbol de requerimientos el cual se
analiza de manera grafica en el siguiente capitulo.

V.4. Arbol de Reguerimientos

En este capitulo observamos los resultados del BOM pero ahora se analizard de
manera grafica. Agregando para un mejor andlisis los tiempos de entrega de cada uno
de los elementos que conforman el mueble.

Para ello se requiere el icono siguiente.

Al tomarlo como opcidn se nos presentara la siguiente ventana:
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Choose an item liem the list and click a selection for its structure..

Praduct Structure Selection

!
il
h

1
®)Mulli-level

CySingle-level
. Oowhercuzed .,

Secciones de Tabla
Pemnos
Cristal R

iCierre Macho
Tabla de Base

f% Show Lead Time -
5| S how {linge! -

En esta ventana, si asi se desea, debemos de marcar si queremos que se muestre el
tiempo de entrega vy las cantidades a utilizar, asi como también para cual de los
articulos o sub partes queremos el drbol de requerimientos, como se presentan en la
anferior imagen.

De la seleccidn anterior el programa nos ofrecerd la configuracidn del drbol, como se
muestra a continuacion.

Muehie
L1=0
=t
l | |
Base Tapa Tiacha T apa Supefor Puelta Peirts
L7=1 LT=t {71 RE
L L e 2
]
Seccmnes e Crstal | O
LTt
=1

En donde podemos ver de forma grdfica el andlisis total del BOM de materiales del
mueble.

En las diferentes opciones que se muestran en la ventana del drbol de requerimientos
podemos obtener grdaficas particulares de cada sub ensamble.
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V.5. Andlisis de Capacidad

En esta seccién obtenemos la informacién desglosada de la utilizacion de la capacidad
instalada, asi como la eficiencia a la que estamos trabajando para el proceso del
ensamble del mueble.

Este andlisis nos lo brinda el posterior icono:

Tal fcono ofrece directamente la siguiente fabla en donde podemos observar el
andlisis de capacidad.

. Overdue |- Dias1: | Dias2 ., .Diaz3 Dias 4 J , Dias b | | " Total | g
fequirement | **RICIR > B/C/x. |- ‘RIC/X ). RIC/E ¢ | o RICIRNT. ‘BiCI% . -

1 i 0 0730/0.00% 0730/0.00%! 20/30/66.67% 20/30/66.67%, 20/30/65_67%| 60/150/40.00%
e " Base! 0 0/M/0.00Z 0/M/000X| 20/M/0.00%] 20/M/0.00%| 20/M/0.00X]  GO/M/0.00%
i 37 Laterales, 0 0/M/0.00% ©/M/D.00%| 407M/0.00% " 40/M/0.00% 40/M/0.00%] 120/M/0.00%
1 Tapa Tracera 0 0/M/0.00%; 0/M70.00%| 20/M/0.00%] 20/M70.00% 20/M/0.00%  G0/M/0.00%
5 |7 Tapa Superior 0 0/M70.00%: 0/M/0.00% 20/M/0.00Z] 20/M/0.00%| 20/M70.00%  60/M/0.00%
6 Puerta 0 0/M70.00%  0/M/0.00%] 20/M/0.00%; 20/M/0.00% 20/M70.00%  G0/M/0.00%
7 “Tomilles] 0 0/M/0.00%; 40/M70.00%] 120/M70.00%] 120/M/0.00% 80/M/0.00Z| 360/M/0.00%
i] Taquetes 0 0/M70.00%; 40/M/0.00%| 120/M/0.00%] 120/M/0.00%| B80/M/0.00%] 360/M/0.00%
9 Cienre Hembra 0 0/M/70.00%, 20/M/0.G0%|  20/M70.00%] 20/M/0.00%,  0/M70.00%]  G0/M/0.00%
{10 Secciones de Tabla 0 0/M/0.00%| 40/M/0.00%] 40/M/0.00%] 40/M/0.00%] 0/M70.00%] 120/M/0.00%
ER Pemos 0 0/M/D00% 0/M70.00%| 40/M70.00%, AD/M/0.00%| 40/M/0.00Z] 120/M/0.00%
NRTE Cristal] 0 0M/0.00% 20/M70.00%] 20/M/0.00% 20/M/0.00%]  O/M0ODZ  60/MJ/0.00%
BEER Cierre Macho O O/WM70.00X] 20/M70.00%{ 20/M70.00%; 20/M70.00%  0/M/0.00%]  50/M70.00%
TR Tabla de Base 0 0/M7/0.00%| 20/M/0.00X: 20/M/0.00Z] 20/M/0.00%X|  O/M/0.00%]  60/M/0.00%

Si bien sabemos que en esta fabrica solamente se dedica al ensamble final del
mueble.

Observamos que unicamente en el primer renglon, referente al "mueble” se muestra
el porcentaje de la utilizacion de la planta.

Si se hace un andlisis de esto podemos observar que para el primer periodo (dia 1), se
tiene una utilizacién del O % , asi también como para el periodo siguiente (dia 2); esto
porque en la tabla de introduccidn de datos se determine que existian 40 unidades en
el inventario a la mano, por tanto la demanda requerida tanto para el periodo 1 como
para el periodo 2 fue obtenida de ese inventario, enfonces quiere esto decir, que en el
periodo 1y 2 no se trabajo en la fabrica.

Ahora bien, para los siguientes periodos ya se presentan porcentajes de la utilizacion
de capacidad.

Para el tercer periodo, tenemos una utilizacién del 66.6 %, lo cual indica que se
trabajo a esa eficiencia.
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Esto a partir del siguiente andlisis.

Observamos que en la celda que se encuentra en la interseccidn del renglon mueble y
la columna periodo 3 (dia 3); se muestran el siguiente acomodo de datos:

20/30/66.67%

= El primer dato {(20), se refiere a la demanda diaria que se tiene que cubrir.

» El segundo (30), son las cantidades mdximas que se pueden producir en un dia
de trabajo.

= El tercer dato (66.67%), es el indice de comparacién entre lo que se requuer‘e y
lo que se puede producir. O sea la capacidad utilizada.

Y asi es como funciona para cada una de las celdas.
Cabe mencionar que las celdas que no corresponden al renglén del mueble tienen el 0%
de utilizacidn, ya que estos elementos no son producidos dentro de la fdbrica.

Se observa en la tltima columna un resumen del acomedo de datos, del grupo de
periodos planeados, de la forma siguiente: '

60/150/40%

El cual podemos observar que la fabrica solo trabajo al 40% de su capacidad instalada,
para este periodo planeado.

V.6. Andlisis de Costos

En esta seccidén se estudian aspectos relacionados a los costos en los que se es‘ran
involucrados por la operacién de la fdbrica.

Costos como: el de ordenar, mantener y por faltantes si este fuera el caso.

Tendremos acceso directo a este andlisis con el icono siguiente:



32

Dande la siguiente tabla de resultados:

03032008 "7 Iem 7| TotabSetup/| " Total. [t Tetall ”*TBE:T’*I‘Q‘GEEI[
1D Ordering Cost | Holding Cost [ Shortage Cost| Unit Cost| “Cost .

1 eble 0 0 0 0 0|

S 2. " Base 240 0 0 600 602 40

3 " Laterales o o iéh T ﬁ l] SSDE Q?BI

-4 Tapa Tracera 2.40 0 0 240 242 .40

5 Tapa Superior 2.40 0 0 300 302.40!

& Puerta 2.40 0 1] 300: 302.40
-7 o ~ Tornillos ’ 4 T o of 108 112
8- Taguetes 4 0 0 198 12

9 Cierre Hembra] "3 0 0| " 3000 303

- 300 | | Secciones de Tabla 2.40 0 0 480 482.40
1 " 77 Pernos T3 0 0 1200 123

12 Cristal 15 0 0 1.200° 1215
13"  CiemeMacho] 3 o 0 300 303

Como podemos observar para el mueble no se tiene ningln costo ya que no se ordena,
puesto que solo se realiza el ensamble total del mueble dentro de la misma fdbrica y
para estos periedos planeados dentro del problema se esta considerando que se tiene
una demanda constante de 20 unidades para todos los periodos, y esa es la cantidad
fija que se fabrica en cada periodo de acuerdo al modelo seleccionade que en esta
caso es LFL (lote por lote).

Analicemos el rengldn correspondiente a la "base”:

Tenemos una demanda en este periodo solamente de 60 unidades que son las que se
necesitan para cubrir la demanda de los dltimos tres periodos; con un costo unitario
de 10 UM. y un costo de ordenar de 0.8 UM. para cada cantidad de periodos
planeados; y un costo de mantener anual de 8 U.M. pero referido solo para este
periodo, debemos entonces dividirlo entre los 52 periodos que tiene el afio, teniendo
un costo de mantener de 0.153 UM.

Como se ingreso en la tabla inicial de "Articulo Maestro”.

El resultado indica que solamente se tiene la suma de los costos por ordenar y los
unitarios en este periodo; si no se observan cantidades en la celda correspondiente a
costos por mantener, es porque estos costos son despreciables al realizar el andlisis,

ya que son cantidades muy pequefias y el sistema no asimila estos digitos.

Lo anterior sucede para todos y cada uno de los elementos del ensamble final.
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VI. Descripcién de Otros Iconos

En este capitulo, analizaremos algunos iconos que nos proporciona el sistema para
tener mejor entendimiento; asi mismo para facilitarnos el acceso a otros andlisis o
herramientas.

Esta funcidn siempre estard disponible y con ella tendrds acceso a la calculadora
interna de la computadora directamente.

@ Icono regularmente siempre desactivado, por contarse con el reloj del sistema.

]I Realizard la impresién de la pdgina presente en la pantalia.

; Lleva a la ayuda que el sistema ofrece para diferente informacién relacionada con el

programa.

Realiza directamente los cambios hechos en algtin problema; es importante decir que
cada que se realice una modificacién debemos guardar los dates para que el sistema
haga los cdlculos referidos a estos nuevos datos ingresados.

Expulsa al usuario automaticamente del problema en uso; de acuerdo al problema
actual se aparecerd un cuadro de dialogo para guardar o no las Ultimas
modificaciones.

0.0p] Ofrece diferentes formas para formato de niimeros: al fener acceso a el, presentard
% la siguiente pantalla y se realizan las modificaciones pertinentes.
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Nlllm_b_qfl?oni'\al e L sl
(T Y o— __,V — T
" |General Number N :
- {5tandard
. {Currency K , .
IFiged b i L
. gﬁ;le]ntlflc ’ Cancel
. 10.0000 “
A v: a-uuu - * : 3»;*, - ;«;51"1 ot
Huno 0 - - !
#.uu0.0 R -
¢ .#10.0000 ‘ Help
1 1SR HR0 S, () e
$8.410:00,{$%.430.00) - N
L R } I Example ;
JyeiCode: g;lﬂeneral Number IE“ {12745 6789 )WE"*;‘»

A Da acceso al cuadro de dialogo siguiente, en el cual se realizan modificaciones
relacionadas con la configuracién de los digitos.

b
Eui nte: “*Estilo de fuente: . "i’rTa‘lnémo
i Sans Sen §.|Negsila ’T [] I i
| M5 Sans Serit - PYEETIR wil .
- X i
MS Serif = 32 Cursiva ALl Y ‘;» F‘Caﬂce‘ﬂ'
I MT Extia SR Nogita K LT R RS
T MT Symbol —i |Negnta cursiva 3;:‘ 12 r B “
AT News Gothic MT i § ﬂ {4} 14 ¢ v
7T OCR A Extended 2] }“ﬂi 18 :
- ot 1 2‘ | - . . .
ir APanFloman . _N} 213 L ! ) . ju “
— Electos —— — \ ?“ a— — i
! 4
[ Lachad | i]
i Ly Lochado o Tk AaBbYyZz ;
' T Subragado » "o Y " g
.* Color: . 2 S == ._’Z"”"."‘ ST
' I-Negro v;i ; Allabelo: i = .
[ ; i ; °,
B 3 : il:lccldenlal — _:j):. Co by
El estilo de luenle que’'se muestla en panta“a oz una s v .
lrmtacmn Al :mpnnm 2 uhllzala el estilo mas parecido. - - #

%‘"ﬂ Centra los digitos de celdas previamente seleccionadas.

Acomoda digitos de celdas seleccionadas al borde derecho de la celda.

Acomoda digitos de celdas seleccionadas al borde izquierdo de la celda.

[

IDI Ofrece mds o menos altura a las celdas seleccionadas, esto de acuerdo a a siguiente
=~ ventana.
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i {)/As on thie left i
@ sUse default height E .
CiBest fit ‘
- 3
* Fhpply o=y
@il ows .-

Q,Selecled rows :
CuFirst row. only ">~ !

i

- ol
a7

[0k | - [[Cancel | [[THelp™"|

Ofrece mds o menos ancho a las celdas seleccionadas, esto de acuerdo a la siguiente
ventana.

B

il

Column Width

Column Width:
i E%EW ol
]

@, As above ~
CiUse default width
“ CBestft

5
o

%

?ADE!'}J g TR TR | oK ¥
@®: All columns

QESelectéd columns —
CyFirst column anly
: ) ' “ : Help | !

3, Icono de resolucién directa del problema en cuestién

L |Copia datos para luego ser pegados en otras celdas.

il Pega datos de una celda en otra

c}é Corta datos de una celda.
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E :é’,: Ofrece el despliegue del reporte de MRP en cualquier momento.

Ofrece tablas de requerimientos de materiales, pero solo para periodos especificos.

Ofrece el reporte del BOM de materiales.

Muestra el reporte del Arbol de Requerimientos.

Muestra el andlisis de capacidad.

$ Despliega el andlisis de los costos.
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VII. Agregar o Quitar un Articulo o Componente

VII. 1. Modificacion del Numero de Articulos para el Articulo
Maestro

Analizaremos en esta seccidn como se pueden aumentar o reducir el niimero de partes
del articulo principal, asi como también del mdximo nidmero de componentes del
articulo principal.

En ciertas ocasiones no tenemos la seguridad de cuantos elementos forman al articulo
principal y como este dato es esencial cuando queremos empezar un nuevo problema;
para esto se puede dar cualquier nimero aproximade de articulos y simplemente
después lo variamos de acuerdo a lo siguiente.

"f’ ¢ . 1 f . " 1y

i [ TR DR P N Mol g
Wé&“ ,§ o g;, PR R e O e E

Prob!am Tltie

15 ample Problem

' Numbe: ot Pmduct and Par: Items:h: ‘g N g

Trme Umt af Planmng Permd:"

; :}}f .

. A:;s

Numhar uf Plﬂnmng Penods: o 6

Number of Permds per Yeﬂr: -

ol

Mammum Numbes of Duect Eomponents pe: E
F'arenl item {BBM o1 Product Slruclme Span};

ke

& M i

.
&

Supongamos tenemos la siguiente tabla de Articulo Maestro, procedente de un nuevo
probiema con las caracteristicas de la imagen anterior.

4 : Lot Size - °
Item ABC |Source|Materal | Unit Lead Lot LS Scrap | Ann
No ID. Clasz| Code | Tyope |Measure| Time | Size [Multipher] . X Bem
1, A Each !
2 el ] T TRaek| T T T I R
3. C Each
4 D Each
5 | E ) T Each T
o e ey T N e e ay
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En donde estamos considerando solo cinco articulos, pero deseamos que en fotal sean
nueve de ellos, entonces, nos vamos a la barra de mend superior en el programa de

nombre "EDIT" como se muestra en la siguiente figura.

Window Win{]5B Help -

< EEOE

=

T = gt | Lead | Lot -] LS. | Sciap | Annual
Loy - Measure| Time Size Multiples] 2. | Demant
Gk Prablern Nama - Each! !
= e Each:
| T Add Nem Eachl
":"";é% Delete Rem ‘ ! -"Eache- - S B
51 CangeBOM Soan < £ 0| Eaoh) |
fFi  Change Numbe:of Time Peiods | BRARFES ﬁgw%‘%"’d‘ e s
] ¢ :Change TmelUnt = 255"

Para después seleccionar en el submenl desplegado la opcién "ADD ITEM”, gue nos
mostrara el cuadro de dialogo siguiente.

by [ o .. 3 ) ; : Lo : x
BThe cumrent problem has 5 produ or part
iems. . .

Number of items to be added: _ _

En donde pide especifiquemos cuantos rengiones mas del articulo deseamos aparezcan,
para el caso deseamos adjuntar cuatro reglones mds y el resultado es el siguiente.

|§ [ ltem ID }
B 6 tem T | ABE'| Source Material| Unit<| Lead, | Lot |, LS . [ Scrap |, Anni
.Ho 1D Clazz | Code { -Type |Measure| Time Size |Multiphes| % Dem
8 A ! Each i
2 B " Each, !
3 ) of ) ; " Each __}
HEE) - D ) " Each i
5 E | i Each :
6 | ttems| i 1 1 Each| T T
g .7, Item 7 i Each i
] Item 8 | Each i
.8 Item 9 | Each i
B T T e e L e e e e )
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Y asi podremos durante el programa ir aumentando renglones de articulos, tantfos
como los necesitemos.

Ahora bien, si no se realizé un cdlculo de cuantos articulos queriamos aumentar y
resulfo que deben de ser seis articulos solamente, tenemos una forma rdpida de
eliminar articulos y esto se hace de la siguiente manera.

En el mend superior abrimos el subment de "EDIT" donde se despliega la siguiente
venfana y elegimos la opcién "DELETE ITEM", como se muestra a continuacién.

l B Material: Hequuemenls Planmng
!g FI!BI Edujé_furmal '\i'lew Solve B_esulls Utihes - y_u[mdow Wn{SB. Help

Cgpy

. Paste = -

g___»';lC!eal"‘ S -
; Unit Lead Lot . LS ‘Scrap | Ann
af = sMeasure] Time |. Size “{Multiplier]:. X - Dem
. T Each
HW—ZHE Each
Each
§ Each’
 Change BOM Span . Each ——
! | Bl *Change Number of Time Penods © 5] Each
HIK D Ehange Tlrne_um{ . 5‘:'3‘ A g T Each )
i Ttem B : : Each
9.l Item 9 . ] Each

De hacerlo asi, se vera automdticamente la siguiente ventana de dialogo.

Delete/ltem

oK . I l;ancel | Help

° s “ : - B L N -

Ventana en la que deberas de seleccionar los articulos que quieres eliminar del
programa. En este caso seleccionamos los dltimos tres articulos que se tienen que
eliminar,
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VII. 2. Modificacidn de Articulos del BOM

Otra de las modificaciones que el programa nos permite realizar mientras trabajamos
en el, es el de la cantidad de articulos en la tabla del BOM de materiales, que queda de
la siguiente forma, a partir de los datos introducidos de un nuevo pr‘oblema al inicio de

este capitulo.

ltem Component '|" "Comporent |~ Component |~ Camponent | Componient |

1] 1IN Alsage iDfUsage 1D/Usage 1D /Usage ID/sage

A ;
e e

N SO R R S
T D , i

E |

F |

Y si en lugar de que se desee, que fueran solo cinco componentes, requerimos de
nueve, fenemos que hacer lo siguiente:

En el mend superior, seleccionar la opcidn "EDIT" y de la ventana, se selecciona
"CHANGE BOM SPAN" como se indica en la figura siguiente.

! ;ul
* Capy -, Curl+C
i{ -« Paste - Cebsy-
© Clea . .
[TER S O il Item Component | Componen
C D - ID/Usage” | ID/Usage
i ProblemiNeme ~ 5 ‘;' |
Foaddtem o e F G e
Delete liem . D
W Chang=BOM Span. -, . =+ | IR
[‘fj Change Number of ?sme Pezlads F - |
. Change Yme Lnit - . " . |

Donde aparecerd la ventana siguiente.

BOM:Maximum SpaniFer Item:

] he current BOM maximum span is: 5.

[New maximum span is: I
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En esta ventana ingresaremos el nimero de componentes que
sistema ofrezca la tabla completa que necesitamos.

se deseen. Para que el

ii Eﬁe Ed.: Fgrmat View im " Besulty gmum Window WinlSB_Help ,

I t ] L ent
I‘ch'. lDIUsage I 1D/ IDRJSG & les iD/Uzage ; ID/Uzage H/Usage I r;Dﬂ.lsa L) ID/Usape -
A - \
1 - v PR UV S5 _.,.n.._‘_.g.“u.__wz_......__.___....n..
c ;
q Dk ‘[
E :
F e e T T |

Por el contrario, si queremos reducir el nimero de componentes; debemos acceder al

’

menu

"EDIT" en la parte superior y elegir la opcién en el submenlu "CHANGE BOM

SPAN" e indicar en la ventana de dialogo el niimero total que necesitemos.

VII. 3. Modificacién del Nimero de Periodos

Podremos también editar el programa para hacer cambios en el nimero de periodos,
accediendo al mend "EDIT" y Seleccionande la opcién como se muestra.

i

| T é

Month &

.. Month 7

Month 8~

T T
G o aie
Paste : Clitev
Clear

. L_,,l_:’sgé" B 2 T *

" Problem MName~
Cadditem < % - P
Delete ltem '

B A . |
elpl Planned Receml Planned Receipt| Planned HecelpllPl

.. Changa BOM Span . [ ... e

JOETE

uﬂ H F’é}itln{

FVETE
CE T ki T GE 1 TR

i ‘al’ﬁ'if nE A gL

Number: of Time!Persio.

i The current problem has 12 Months. :

New number of Months: B

=
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VII. 4. Cambio de la Unidad de Tiempo

Si al inicio de un problema determinamos ciertas unidades de tiempo para trabajar en
el problema, ahora veremos la forma de modificar esta unidad de tiempo.

En el mend superior "EDIT” se selecciona "6HANGE TIME UNIT” como se muestra.

. Q-'t. .

« Copy -ix-i}:,ﬁ’ e i o
Paste . X

Lo Cear. | . . .

s e = yardue. ‘Month 1

l ,.Uﬁiﬁ_. -0 e “  ned Receipt| Planned Receipt| Plan

._iév Problem Name RENE
3 -nw.ﬁ—dd ltem : ,-—- ]
: %Deteteltemf LA "“;i O oy

| ChemgegOMSpan - - - | b 4
e} nChange Humber of Time Periatls - - =
Change Trelit .| R e i

5

Y al seleccionar esta opcién veremos la siguiente ventana, en donde podremos
especificar nuevas unidades de tiempo, ademds del nimero de periodos por afo.

Tal seleccidn modificard la tabla respectiva.
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Comentarios.

Como observamos la metodologia del MRP, ofrece un enfoque mds prdctico para
realizar el andlisis de la administracion de los recursos utilizados en los procesos
productivos.

En este caso, el programa Win QSB ofrece una metodologia sencilla, organizada y
sobre todo secuencial de introduccidn de datos, para la cual se requiere Unicamente
tener conocimientos bdsicos respecto al MRP, ya que el programa tiene un cardcter
explicito en la introduccidn de datos; asi mismo la interpretacion y el andlisis de los
resultados tienen un cardcter viable, tanto para entender como para su aplicacién

Conclusiones.

» Los sistemas MRP proporcionan a los directivos informacién completa en tiempo
real con la cual se adquieren las herramientas necesarias para una mejor toma
de decisiones respecto a modificaciones o cambios de conducta en el proceso
productivo.

* La implementacion de un MRP requiere de una metodologia estructurada y una
estrategia enfocada a los procesos.

= ElI MRP proporciona un panorama actual de la empresa y permite dar
respuestas mads eficientes al creciente entorno competitivo.



