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PROBLEMAS ADICIONALES CAPITULO 9

PROBLEMA 1

HOJAS DE CALCULO

La empresa AquaFresh, S.A. situada en Palencia se dedica a la fabricacion y comercializacion de piscinas prefabricadas. Las previsiones de
demanda para el proximo afio aparecen reflejadas en la tabla 1, mientras que la tabla 2 refleja otra serie de datos operativos de la empresa.

Tabla 1
|Enero ||Febrero ||I\/|arzo ||Abri| ||Mayo ||Junio ||Ju|io ||Agosto ||Septiembre ||Octubre ||Noviembre ||Diciembre |
| Demanda  |[20 |15 |25 |[40 |[s5 |70 [200 110  |l90 30 || 15 |
Tabla 2
|Inventario al final de Diciembre del presente afio (uds) || 5 |
|Produccién mes de Diciembre del presente afio (uds) || 15 |
|Coste unitario de rotura de stocks || 150 |
|Coste unitario de almacenamiento semanal | 20 |
|Costes de contratacion por trabajador || 400 |
|Costes de despido por trabajador || 500 |
|Coste de cada hora de mano de obra | 12 |
|Coste de las horas extraordinarias || 20 |
|Coste de subcontratacion (por unidad) || 180 |
|[Horas de trabajo semanales | 40 |




[Limite de horas extras a la semana | 10 |
|Horas de trabajo por unidad || 300 |

Teniendo en cuenta que en Diciembre del presente afio la produccién es 15 unidades y que contamos exactamente con la mano de obra
necesaria para producir dicha cantidad sin recurrir a horas extras ni subcontrataciones. Se pide determinar el Plan Agregado de Produccidn
optimo entre las dos alternativas siguientes:

Plan A.- Estrategia de seguimiento de la demanda empleando contrataciones y despidos que nos permita producir cada mes una
cantidad que coincida con la demanda. No es posible recurrir a horas extras.

Plan B.- Producir internamente una cantidad mensual igual a la minima cantidad demandada anualmente, sin recurrir a horas
extraordinarias, subcontratando la produccién del resto de unidades. Si es necesario realizar ajustes en la mano de obra estos se
deben hacer en Enero. (En ambos casos se supone que cada mes tiene cuatro semanas).

SOLUCION

Los resultados para cada estrategia aparecen reflejados en las tablas siguientes, empleando para su resolucién el modelo de hoja de célculo propuesto en
el capitulo (Ir a plantilla de hoja de célculo).




SOLUCION PLAN A

Dic. N1 Enero Febrara Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sepl.
DEMANDA b 40 ] 45 | . ] 4 | 5} 70 |
Producoibn 15 15 15 25 440 55 Fit] 100 110 20 50 k1] 15 ;1
Horas de trabajo 4,50 4.500 4360 1.380 11.8500 16.360 20.880 29.900 33000 26820 15.000 B.060 4.500 1.2
Pargonal 28,13 213 S 465,13 7413 102,25 13050 187,00 206,25 162,00 9375 600 28,13
Pessnnal redondeada) 22 23 ] a7 75 jlve] 131 187 a7 158 a4 55 23
Praduccitn real 15 15 15 25 40 &5 it} 100 10 ] &0 30 15 Bi5
Conlrataciones 0 0 0 14 2 28 28 58 20 0 0 0 0 179
Despidos ] 0 1 1] 1] ] £} ] i} 3 74 33 ros 179
Inicial 5 ] 1 1] [ ] ] 1 1] [ ] 0
Finat & o 0 ] [1] 0 ] i i [1] 0 ] a
Media 273333333 | 043333337 | 0.43333333 | 0. 4660R06T | 0 43333333 1 0.33399333 | 0.13333333 0z 0z 0 (BERERG? | 0 06REREET | 0,25333353
Rupturas de stock i) 1] a] 1] ji] E] 0 a] 1] ji] 0 0
Produccidn 54000 52320 85.560 142,330 196320 250,560 359.040 396000 332 550 160,000 107 520 54,000 2,203,200
Conlrataciones 0 ] 7600 11200 11.200 19,200 22 40 8.000 1] 0 0 ] 71600
Despidos 0 A00 1] 0 1] £} i 1] 19500 37000 19.000 13.500 85500
Almacenamiento 219 35 35 37 35 e 11 16 16 5 5 ] 459
Rupturas de stock i i} [1] 0 [ ] 1] [1] 0 [ i 1] [1]
TOTAL 54.219 52.855 96195 153,557 207.555 261.7687 351.451 404 B 342076 217.005 126525 67519 2.364 759




SOLUCION PLAN B

Dic. N-1 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sepl. Dic. TOTAL
DEMANDA -E-_““-E--ﬂ_““““

MANC DE OBRA

Producciin 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 180
|Horas: de trabajo A.500 4.500 4500 4 500 4500 A.500 4 500 4500 4 500 4500 4500 4500 4500 =1
Parsonal 28,13 28.13 2813 28,13 28,13 2813 28.13 2813 28,13 28,13 2813 28,13 28,13

Personal redondeado) % 2 P 2 2 % 2 % ] 2 % pt] %

|Preduccidn real 230 2320 2320 2330 2320 230 2330 2330 2320 2320 23X 2320 2320 27 240
Conlrataciones ji] ] 0 1] 1] ji] ] 0 1] 1] ji] ] 0 a]
|Despidas 0 o i} 1] 0 0 o i} 1] 0 0 O 0 1]
Subcontrataciones i} 1] 1] [1] 0 i} 1] 1] [1] 0 i} 1] 1]
INVENTARIO

Inicial ] 2305 4 510 6905 5185 11.450 13.700 15.920 18,130 0,360 22630 24920

[Final & 2305 4610 E.005 9185 11,450 13,700 15,920 18130 2360 22630 24920 ]

| Meidi 1185 3457 5 5757 5 B045 10317 5 12575 14510 17025 19245 21455 P X725

Rupluras de stock t] 0 o] 1] 0 t] 0 9] 1] 0 t] 0

| Produceibn £ (0 54,000 54000 £4.000 &4, 00 4 000 54,000 54000 54,000 &4, 000 4 (00 54.000 B8 000
|Confrataciones n 1] 1] 1 ] n 1] 1] 1] ] n 1] ]
Despidos ] 1] 1] 1] 0 E] ] 1] 1] 0 E] ] 1]

| Almacenamients G2 400 276800 A0 B0 543 B0 825 400 1,006,000 1184500 [ 1.3:2.000 | 15539600 | 1719600 | 1.900.000 | 2085800 | 13.0598.400
Subconfrataciones 0 1] v} 0 1] 0 1] v} 0 1] 0 [1] a]
Fupturas de stock 0 0 [5] 1 0 0 0 [1] 0 0 ] 1] 1]
TOTAL 146400 330600 514 600 897 B0 872400 1.060.000 1238 800 1.416 000 1 593 600 1773600 1.956.000 2139800 | 13745 400

Tal y como se aprecia en las tablas el plan preferido seria el Plan A con un coste de 2.364.759 euros, frente a los 13.746.400 euros del B.

PROBLEMA 2

La empresa TioSam, S.A. esta realizando la secuenciacion de pedidos de uno de sus centros de trabajo a partir de la informacién contenida
en la tabla siguiente:

| Pedido || Inventario restante || Demanda diaria || Trabajo restante (dias) |
| P11 | 500 I 100 I 3 |
[ P2 | 1.200 I 75 I 5 |
L P3| 300 I 20 I 12 |
[ pPa | 800 I 40 I 3 |




A partir de los datos de la tabla anterior y empleando las reglas de prioridad del ratio de agotamiento y del ratio critico se pide realizar la
secuenciacion de pedidos arealizar.

SOLUCION

Para calcular el ROT o Ratio de Agotamiento bastara con dividir el inventario restante de cada producto entre su demanda diaria, con lo que
tendriamos que:

ROT (P1) = Inventario restante / Demanda diaria =500/ 100 =5
ROT (P2) = Inventario restante / Demanda diaria = 1.200/ 75 = 16
ROT (P3) = Inventario restante / Demanda diaria = 300 / 20 = 15
ROT (P4) = Inventario restante / Demanda diaria = 800 / 40 = 20

Siguiendo esta regla el primer pedido a procesar seria el pedido P1 por ser menor su ratio de agotamiento. Cuando este proximo a finalizarse dicho
pedido se volvera a plantear el problema de decidir el siguiente pedido a realizar.

Si nos decidimos por el Ratio Critico, tendremos que dividir el ROT entre el tiempo de trabajo restante de cada pedido:
Ratio Critico (P1)=5/3=1,66
Ratio Critico (P2) =16 /5= 3,2
Ratio Critico (P3) =15/ 12=1,25
Ratio Critico (P4) =20/ 13=1,53

En este caso el primer pedido a procesar seria el P3 que es el que presenta menor ratio critico.



PROBLEMA 3

El jefe de planta de Automocién Global, S.L. estd programando larealizacion de 5 pedidos en un centro de trabajo compuesto de dos
magquinas (M1y M2), de acuerdo con los tiempos (en minutos) que se recogen en la siguiente tabla.

| P1 || P2 || P3| P4 || P5 |
| Maquina 1 I 20 I 25 I 14 I 17 I 26 |
| Maquina 2 | 122 | 9 | 15 || 22 | 16 |

Indicar la secuencia de proceso de los pedidos y el tiempo ocioso de cada maquina resultante de dicha secuenciacidn aplicando la regla de
Johnson.

SOLUCION

Aplicando la Regla de Johson la secuencia Optima seria:
P3-P4-P5-P1-P2

El tiempo ocioso de cada maquina y el tiempo total necesario para realizar los cinco pedidos se aprecia en la siguiente figura:
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El tiempo ocioso de la maquina 1 es de 9 minutos en cada ciclo (si bien este tiempo puede desaparecer si existiesen nuevos pedidos a procesar en la
maquina 1) y de 38 minutos en la maquina 2, siendo el tiempo total necesario para completar los cinco pedidos de 111 minutos, es decir, una hora 'y
51 minutos.

PROBLEMA 4

En la tabla siguiente se muestran los pedidos por orden de llegada recibidos en un centro de trabajo de una empresa de fabricacién artesanal
de productos de alfareria. Determinar la secuencia de procesamiento para los cuatro pedidos empleando las siguientes reglas de prioridad:
operacidon mas corta, menor tiempo restante y método FIFO. Calcula la eficiencia de cada regla de prioridad.

| Pedidos por orden de llegada || Tiempo de proceso (dias) || Tiempo restante hasta vencimiento (dias) |
| P1 I 15 I 16 |
| P2 [ 17 I 23 |
| P3 | 9 | 30 |
| P4 I 14 | 15 |
SOLUCION
A) Empleando la regla de la operaciéon mas corta el orden de procesamiento seria: P3 - P4 - P1 - P2 . En la siguiente tabla se muestran distintas medidas

de eficiencia de esta secuencia, en la que el tiempo de flujo mide el tiempo de espera de cada pedido hasta que finalizan los anteriores més el tiempo
de proceso del mismo.

| Secuencia || Tiempo de proceso || Tiempo de flujo || Tiempo hasta entrega || Retraso pedido |
P3| 9 [ 9 [ 30 [ 0 |
P4 | 14 [ 23 [ 15 I 8 |
| |

P1 || 15 | 38 I 16 I 22




P2 | 17 [ 55 [ 23 I 32 |
| Total || 55 | 143 | | 62 |
| Tiempo medio de finalizacién || 35,75 dias |
| Tasa de utilizacion || 38,46% |
| Namero medio de trabajos en el centro || 2,6 |
| Retraso medio del trabajo || 15,5 dias |
B) Empleando la regla del menor tiempo restante, la secuencia optima seria: P4 - P1 - P3 - P2.
| Secuencia || Tiempo de proceso || Tiempo de flujo || Tiempo hasta entrega || Retraso pedido |
P4 | 14 [ 14 [ 15 I 0 |
L pP1 |l 15 [ 29 [ 16 [ 13 |
P2 | 17 [ 46 [ 23 [ 23 |
| P3| 9 | 55 | 30 | 25 |
[ Total || 55 I 144 | | 61 |
| Tiempo medio de finalizacion || 36 dias |
| Tasa de utilizacion I 38,19% |
| Numero medio de trabajos en el centro || 2,62 |
| Retraso medio del trabajo || 15,25 dias |
C) Empleando el método FIFO (primera entrada, primera salida) el orden de procesamiento seria: P1 - P2 - P3 - P4 .
| Secuencia || Tiempo de proceso || Tiempo de flujo || Tiempo hasta entrega || Retraso pedido |
L pP1 |l 15 [ 15 [ 16 [ 0 |
P2 | 17 [ 32 [ 23 I 9 |
P3| 9 [ 41 [ 30 [ 1 |
I | I I | I




L_Pa || 14 | 55 [ 15 [ 40 |
| Total || 55 | 143 | | 60 |
| Tiempo medio de finalizacién || 35,75 dias |
| Tasa de utilizacion || 38,46% |
| Namero medio de trabajos en el centro || 2,6 |
| Retraso medio del trabajo || 15 dias |
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