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CAPITULO VIIl.- ADMINISTRACION DE MATERIALES

Caso de lectura: Partes comunitarias en la industria del automavil

FORD.-La Ford Motor Company armé una planta manufacturera en
Romeo Michigan, para construir una familia de motores con innovacion
modular. La compafifa atacé la tradicién de arreglar las plantas individuales
para fabricacién de un solo motor, e invirtié mil millones de dolares.

La Ford esta disefiando motores V-6 y V-8 alrededor de un block basico
de construccion, en este caso una camara de combustion disefiada para un
maximo de economia de combustible.

La planta estd equipada con suficiente automatizacién flexible, para
construir muchos modelos diferentes, todo desde un yunque de hierro fundido
hasta el aluminio de alto comportamiento tecnolégico, tan importante como
eso fué el aumento del area comun.

A pesar de que los ingenieros en manufactura tienen tradicionalmente
muy poco que decir de el disefio del motor en si, Ford los hizo una parte
integral del proceso en esta ocasién, ayudaron a reducir el namero de partes
diferentes en un 25%, la mayoria de las partes como los pistones, se usarian
en mas de un disefio de motor. La familia del motor modular tendra cerca de
350 partes en comun.

GENERAL MOTORS.- G.M. Tuvo una campafia para recortar costos a
través de simplificaciones, sus planes incluyen reducir el nimero de baterias
diferentes para el coche, de 12 a 5, recortar el nimero de marchas de ignicion
de 17 a 3 y usar 3 tipos de compresores de aire acondicionado en lugar de 5.

Algunos de los resultados sén impresionantes, los disenadores
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recortaron el nimero de partes de una pick up en 46%. Los ingenieros

redujeron el ndmero de partes en la defensa de el rediseiiado Buick Park
Avenue de 108 que tenia el modelo 1990 a 44. Esto recortd el tiempo
necesario para el ensamble de la defensa de 10 a 5 minutos. Los voliumenes
mas altos de produccién para la parte tipica o tradicional también redujeron

los costos de fabricacion por unidad.

Las decisiones de la administracion de materiales, aunque soén de
corto plazo, se consideran importantes, porque los materiales juegan un
papel trascendente en produccion y por el impacto de el inventario en las
ganancias de la compafia. Ademads la proporcién que se emplea en compra
de materiales, de el ingreso total por ventas se estima, dependiendo de la
compafifa, de el orden entre un 25% al 80%
pero la gran mayoria caen dentro del rango del 45% al 65%, y la relacion de
inventario con los promedios de las ventas finales al concluir el més sén de
2.7 : 1 para la economia de EEUU, por esto es tan importante y puede
generar grandes ganancias al reducirse ain en un corto porcentaje.

Las decisiones en administracién de materiales tiene que ver con
compras, inventarios, planes de produccion, planes del cuerpo administrativo,
programas y distribucion, en otras palabras es una funcién organizacional en
cada segmento de la economia y hay la tendencia a tener una estructura
organizacional méas integrada.

En el ciclo de adquisicion hay cinco pasos:

a) Recibir una requisicién para colocar un pedido.

b) Seleccionar un proveedor.

¢) Colocar el pedido.

d) Rastrear el pedido.
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e) Recibir el pedido.

Las actividades de compras que tienen importancia estratégica son:

Seleccion de provedores, Andlisis de costos, Relaciones y Convenios con los

proveedores.

Distribucién es responsable de colocacién del inventario de producto
terminado, seleccion de el modo de transportacion, programa de embarque,
ruta y seleccion de el transportador.

El inventario cae dentro de trés categorias contables: Materia prima,
Material en proceso, Producto terminado.

Siempre que un producto estd sujeto a demanda dependiente o
independiente, esto es una clave para saber como es manejado su
inventario, la demanda dependiente es derivada de planes de produccion de
articulos (con uno o mas componentes), pero la demanda independiente
debe de ser pronosticada.

Las presiones que se ejercen sobre un inventario minimo son:

Servicio al cliente, Costo de orden, Costo de preparar las maquinas, El
trabajo v la utilizacién del equipo, El costo de transportacién y El costo de el
material comprado.

Los cuatro tipos de inventario son:

Ciclico, Inventario de seguridad, Anticipacion al consumo y en transito,
se pueden usar varias tacticas basicas, para reducir cualquier tipo de

inventario.



111
Inventario ciclico

Ci= % donde Q es el tamafio del lote,

Inventario en transito s la suma de todos las érdenes abiertas

(que han sido colocadas pero no recibidas)

Inv. en Transito=D.=dL

d = demanda promedio de el articulo por periodo

L = nimero de periodos en el tiempo principal que

el articulo tarda en moverse entre dos puntos; ya

sea para produccion o para transportacion

Dr = promedio de demanda durante el tiempo principal Ec.8-1
Los administradores pueden medir el inventario por el valor agregado

del promedio del inventario, semanas de abastecimiento o el movimiento de

inventario.

Valor agregado del promedio del inventario

Semanas de abastecimiento =
Ventas semanales (al costo)

Ventas anuales (al costo)

Movimiento del inventario=
Valor agregado del promedio del inventario

El costo de mantener el inventario tiene varias componentes:
Interés (costo de oportunidad), manejo y almacenaje, impuestos, seguros y la
merma.

Los andlisis ABC ayudan a los administradores a poner su atencién en

los pocos articulos que acumulan el grueso de el costo del inventario:

TABLA 8 -1

Clase de articulo  Cantidad en inventario $ en uso

A 20% 80%
B 30% 15%
C 50% 05%
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Podemos resolver un caso para aplicar todos los modelos vistos en

este capitulo. Un centro de distribucién tiene una demanda promedio
semanal de 35 unidades de uno de sus productos, el producto tiene un valor
de $700 por unidad.

El promedio de unidades que embarca el almacén de la fabrica es de 300.

El tiempo principal (incluyendo retraso de orden y tiempa en transito) es tres
semanas.

El centro de distribucion opera 52 semanas al afio y mantiene una semana de
inventario como inventario de seguridad y no tiene inventario anticipado.

a) Cual es el valor agregado del inventario promedio que estd siendo

mantenido por el centro?

Tipo de inventaric Calculo Valor del inventario
Ciclico (300 unidades/2)($700/unidad) = $105,000
Seguridad (1 sem)(35 unid./sem)($700/unid.} =% 24,500
Anticipado 0 = 0
En transito (35 unid./sem)(3 sem)($700/unid.) =$ 73,500
valor agregado del inventario = $203,000

b)Cuantas semanas de abastecimiento se mantienen? Cuales son las ventas

anuales? Cual es el movimiento del inventario?

$203,000

Semanas de abastecimiento = = 8.28 semanas
(35)($700)

Ventas anuales = (35 unid./sem)(52 sem/afio)($700/unid) = $1,274,000

$1,274,000 . )
Movimiento del inventario = = 6.28 movimiento/ano
$203,000

c) Cual tipo de inventario es el se debe de tomar como objetivo, para

reducirlo? Cual tactica basica se usarfa primero?
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El inventario ciclico es el que se debe considerar para reduccion, ya

que tiene un valor de $105,000 y es el mayor componente de el valor
agregado del inventario. La primer tactica basica serd reducir el tamafio del

lote (Q = 300 unid.)
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CAPITULO IX.- SISTEMAS DE INVENTARIO - DEMANDA
INDEPENDIENTE

Caso para lectura: Control de inventarios por computadora para una
ventaja competitiva

En el lote de autoparttes Nissembaum en Somerville Massachusetts, un
cliente en el teléfono quiere un motor para un Buick 1979. Nissembaum que
se precia de tener todo en existencia, no lo tiene, de modo que el vendedor
David Butland va a su computadora personal, teclea un breve mensaje y
despacha su pedido por satélite a 600 lotes de auto partes por todo el pais.
En pocos minutos, le liegan ofertas de motores desde Texas, California y
Maine. El compra el de Maine por $550 y lo vende al comprador en $700
"Probablemente hemos elevado nuestro negocio de busqueda de paries en
un 75% desde que tenemos esto” dice Butlan sefialando el teclado.

Philip Cavaveta compra mercancia, para su farmacia ubicada en el
drea de Boston, de dos vendedores al mayoreo. Uno de ellos, McKesson esta
obteniendo mas de su negocio estos dias, a causa de “su sistema
computacional es tan bueno” segun dice Philip. Un empleado en su tienda
camina por los pasillos una vez a la semana, con una computadora provista
por McKesson, en la palma de la mano. Si la tienda tiene una existencia baja
de algun articulo, el empleado mueve el “scaner” sobre una etiqueta que esta
fija en el estante. La computadora toma nota, y cuando el empleado termina,
transmite la orden a McKesson.

Levy Strauss & Company ahora ofrece un sistema computacional

"LeviLink™ que automaticamente reemplaza el inventario de los detallistas, sin
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recibir una orden. De forma similar Wooster, Rubermaid Incorporated de Ohio

rastrea los inventarios de sus clientes detallistas con una computadora que se
engancha a los puntos de datos de ventas de los detallistas. esto, dice Wolf
Schmidt el presidente de Rubbermaid, evita los periodos muertos entre las
ordenes de los clientes y embarques, de ese modo se ayuda a los detallistas
a reducir su inventario.

Los métodos de administracion de inventario, dependen de la
naturaleza de la demanda esa puede ser dependiente o independiente. En la
demanda independiente nunca se estd seguro de cuantos articulos tendra en
demanda, porque las demandas individuales se generan directamente por el
cliente, pero al existir miltiples tamafos de demanda esto genera una
demanda més uniforme que las demandas dependientes, de cualquier modo
se requieren buenos prondsticos de demanda para mantener una buena
administracion de inventario ya que tenerlo me genera costos:

Costo del inventario=Costo de mantener el inventario+Costo anual de colocar
orden
C = (Q/2)(H) + (D/Q)(S) EC.9-1
C = Costo total por afio
D = Demanda anual en unidades por ano
H = Costo de mantener una unidad en inventario por un afio (calculado como
% del valor del articulo)
S = Costo de ordenar o colocar un lote en $ por lote

Q = Tamafio del lote en unidades

Una pregunta basica que surge en la administracién del inventario es
como ordenar; frecuentemente y en poca cantidad? o con poca frecuencia y

mas cantidad?

Hacer un cdlculo de la cantidad de orden econémica EOQ (esto
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representa el tamafno del lote que minimiza el total anual de lo que se

mantiene como inventario y el costo de ordenar), me puede ayudar a tomar

esta decision:

2DS
EOQ=. 22
={m

.9-2

Esta resulta de la primera derivada de la ecuacion del costI(EJCtotgal (EC.
9 - 1) con respecto a Q, e igualada a cero.

Las suposiciones bdsicas que se toman para el calculo de EOQ,
incluyen demanda constante, recepcién de los lotes completos,sin mermas,
solo dos costos importantes; mantener el inventario anual y costo de ordenar
anual, las decisiones son sobre un solo articulo, no exista incertidumbre en la
demanda (constante y conocida), en el tiempo principal (constante y
conocido), en provisién (cantidad recibida = cantidad ordenada).

Si sometemos este modelo a un andlisis de sensibilidad podemos
contestar algunas preguntas como: (Que pasa al ciclo del inventario si la
razén de demanda aumenta? R. Como D esta en el numerador, el tamafio de
el lote se debe de incrementar pero a una razén menor como la de raiz
cuadrada de D.

;. Que pasa al tamafio del lote si el costo de ordenar o colocar un lote
decrece? R. Al reducir S se reduce el promedio del ciclo de inventario,
entonces lotes més pequeiios se pueden producir mas econémicamente.

. Que pasa si las tasas de interés bajan? R. El interés o el costo del
capital esta dentro de el costo de mantener las unidades H, como H esta en el
denominador, el EOQ aumenta cuando H disminuye, a menores costos de
mantener, mayor tamafio de lotes (el ciclo de inventario varia inversamente
con la raiz cuadrada de H).

., Que tan criticos son los errores de estimacién de D, H y S? R. Como

EOQ es una funcién de la raiz cuadrada de estas variables, no es sensible a
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los errores estimados, ya que un error en una variable tiende a cancelarse

con el error de ofra.

A veces es importante expresar el tamafo del lote con respecto a el
tiempo entre reabastecimientos o tiempo entre ordenes TBO:

TBO = (EOQ)/ D (52 sem./afo), (12 meses/ano) EC.9-3

Este tipo de modelo esta limitado a que se cumplan las suposiciones
basicas y sabemos que en la prética esto raras veces es posible, sin embargo
el EOQ es por lo general un buén principio de aproximacién al promedio del
tamafo de lote, aunque algunas de las suposiciones no se cumplan. Existen
los sistemas de revision continuos y periédicos para ayudarnos con la quinta
suposicion basica.

Sistemas de revision continua (Sistema Q)

El sistema de revision continua es uno de los mejores controles para el
inventario, ya que se cuenta en la actualidad con computadoras y maquinas
registradoras electrénicas, que estdn enlazadas a registros de inventario.

La posicién de inventario IP mide la capacidad del los articulos para
satisfacer demandas futuras
IP = OH (ntimero de unidades en inventario a la mano) +

SR (érdenes abiertas = colocadas pero no recibidas) -

BO (numero de unidades ya sea: pedidas por los clientes
pero no en existencia o asignadas a demandas pasadas que en el inventario
a la mano se ponen aparte). EC.9-4

El sistema de revisién continua o sistema de punto de reorden o
sistema Q o sistema de orden de cantidad fija, se describe: Colocar una orden
o pedido de Q unidades cuando el inventario llegue a una posicion de punto
de reorden R {minimo nivel de inventario permitido).

El punto de reorden:
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R=D.+B

D1 = demanda promedio durante el perfodo de tiempo L
B = inventario de seguridad EC.9-5
Como Dy es en gran medida determinada en un alto grado por los

clientes, entonces la decision a hacer es el nivel del punto de reorden y la
decisién del tamafio de B depende de el equilibrio que se quiera guardar
entre el servicio al cliente y el costo de mantener inventario ver H9 - 1.

Escogiendo una politica apropiada de nivel de servicio.

El nivel ciclo-servicio es la probabilidad de que no se terminen las
existencias en ninguno de los ciclos de inventario.

Cuando se escoge un punto de reorden, primero se supone gue la
demanda actual durante el tiempo principal L, es una variable normalmente
distribuida, el administrador debe estimar la media y la desviacién estandar
de esta distribucion, ya sea basado en datos histéricos o en base a su juicio.
segundo debe calcular el nivel de las existencias de seguridad:

B=zou

z =numero de desviaciones estandar desde la media que

se necesitan para establecer el nivel de ciclo- servicio

o = desviacién estandar de la distribucién de probabilidad de Do EC.O -6
algunos prefieren trabajar con MAD en lugar de la desviacion estandar, pues

es mas facil de calcular, y luego solo multiplican el valor de MAD por 1.25 y
después proceden a calcular B. Entre mejor sea el prondstico de los valores

de la demanda y del tiempo principal, menores seran los valores de sigma

sub-LydeBverH9-2.

Seleccionar el valor de R, requiere del conocimiento de la desviacion
estandar de la demanda durante el tiempo principal, pero es improbable que
este parametro pueda ser obtenido directamente de los registros pasados, si
las distribuciénes de probabilidad de la demanda diaria (semanal, mensual,

etc) son independientes, lo que significa que la de un dia no afecta la del otro
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y son idénticas, se puede efectuar la siguiente conversion:

ov=0L

donde ¢: = desviacion estandar conocida de la demanda,

sobre un intervalo de tiempo t

o = desviacion estandar de la demanda durante el tiempo principal
(que debe ser calculado para encontrar la cantidad de seguridad,

en existencia)

L. = tiempo principal L, expresado como miltiplo o fraccion del

intervalo de tiempo t.
EC.9-7

Después de encontrar el valor de sigma sub-L se usa el resultado para

encontrar B.

Sistema de revision periédica (Sistema P)

Otro sistema de control de inventarios es el sistema de revision
periodica o sistema P, en el cual una posicion del inventario de los articulos
es revisada periédicamente en lugar de continuamente, se coloca una nueva
orden al final de cada revisién y se fija el periodo P entre las 6érdenes. Gomo
la demanda es una variable aleatoria, entonces la demanda total varia entre
las revisiones, y el tamafio del lote Q cambia de una orden a la otra ver H 9 -3.

El sistema P revisa la posicion del inventario |P cada P periodos,
coloca una orden igual a (T - IP) donde T es el inventario objetivo, esto es la
posicién deseada de inventario, justo después de que se ha colocado una
nueva orden: (EC. 9 - 4)

IP=0OH+SR-BO
El sistema P tiene también dos parametros Py T, el parametro P puede ser
cualquier intervalo conveniente por ejemplo cada lunes, otra opcion es basar

P en los intercambios de costo de ECQ, por ejemplo si P es expresado en



120
semanas y el afo tiene 52 semanas de trabajo entonces dividiendo EOQ/D

que es la demanda anual, nos da la fraccion anual enire o6rdenes,
multiplicando por (52), convierte esta fracciéon a semanas:
P = (EOQ/D)(52) EC.9-8

Seleccionar el objetivo de nivel de inventario

El inventario en objetivo serd T y debe cuando menos igualar la
demanda durante el intervalo de proteccién P + L, y se le debe agregar B
para para alcanzar a proteger de la incertidumbre de la demanda, sobre todo
el intervalo de proteccion:

T=DP+L+B=DP+L+z0P+L

DP + L =demanda promedio hasta la préxima revisién en P periodos mas

la demanda promedio durante un tiempo principal de L periodos

oP + L =desviacién estandar de la demanda durante P+ L periodos de tiempo
z = niimero de desviaciones estandar deseadas para implementar el

nivel ciclo -servicio

a causa de que el sistema P requiere una existencia de seguridad

para cubrir la incertidumbre en la demanda, sobre un periodo de

tiempo mayor que el sistema Q, (oP +L es mayor que 6L)
EC.2-9

Caso de aplicacion de los modelos vistos en este capitulo:

El almacén regional de Consolidated Electric tiene en existencia
herramientas que le llegan de varios proveedores, las distribuye bajo la
demanda de los vendedores al menudeo de una amplia region. El almacén
trabaja 5 dias a la semana, 52 semanas al afio. solo cuando estd abierto
puede recibir los pedidos y observar la demanda. los datos siguientes son
para el taladro manual de 3/8 plg, con doble aislante y velocidades variables.

Promedio de demanda diaria = 50 taladros

Desviacién estandar de la demanda diaria (sigma sub-t) = 15 taladros

Tiempo principal (L} = 3 dias
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Costo de mantener (H) = $9.30 por unidad por afio

Costo de ordenar (S) = $35 por orden

Nivel de ciclo-servicio = 92%
Si el almacén emplea un sistema de revision continuo que tamano de lote
debe tener y cual es el punto de reorden?

la demanda: D = (50 talad/dia)(5dias/sem)(52sem/afo) = 13,000 taladros

{2DS ’2 000
EOQ= - [2013.00060) 294.39=29%4
H 9.00

La tabla de distribucién normal en (H 9 - 4) muestra que un 92% de nivel ciclo

-servicio, corresponde a z = 1.40 entonces:
B =170, =20~ L =1.40(15W3 =36.37=36 tajadros

le sumo este valor de B al promedio de demanda durante el tiempo principal
para cbtener:

R =D+ B=50(3)+26=176 taladros
con el sistema continuo de revision;

Q=294 y R=176
Si el inventario disponible a la mano es de 35 unidades y existe una orden
abierta (colocadas pero no recibidas) de 221 taladros y no hay ordenes
pendientes (falta de existencia), se debe de colocar un nuevo pedido?

IP = OH + SR - BO = 35 + 221 - 0 = 256 taladros

como IP (256) sobrepasa R (176), no se debe de colocar otro pedido.

Supongo que el almacén usa un sistema periédico de revision
(sistema P), entonces se calculo el valor de P en dias de trabajo, que dé
aproximadamente el mismo nimero de ordenes por aio que el EOQ:

P = (EOQ/D)(52sem./aﬁo)(5diaslsem.) = (294/13000)(260) = 5.88 = ©

dias (redondeado)

Ahora calculo el valor del la cantidad en existencia, de seguridad:
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B =1.4(15)(6 + 3)12 = 63 taladros

y ahora calculo el objetivo de inventario:
T = 50(6+3) + 63 = 513 taladros

al llegar el tiempo de revisar el producto el inventario a la mano es de 206
unidades, no hay pedidos pendientes ni productos separados, cuanto se
debe reardenar?
posicién de inventario:  IP=0H + SR-BO =206 + 0-0 =206 taladros
tamarno del lote: Q=T-1P=513-206 = 307 taladros

También se pueden usar sistemas de inventarios hibridos; que incluyan
resurtidos opcionales, existencia base (que minimiza el ciclo-inventario, ya
que se reemplaza uno por uno lo que se retira del inventario, manteniendolo
siempre al nivel de la base, esto equivale a un nivel de reorden R en un
sistema Q. Esto se usa en articulos de mucho valor), sistemas visuales que
son adaptacion de el P y el Q que eliminan la necesidad de llevar registros, la
razén de uso, es reconstruida simplemente de las ordenes de compra
pasadas, estos se usan en articulos de poco valor y que tengan demanda
estable.

Una de las causas de la presion sobre inventarios son los descuentos
por compras de grandes cantidades, como el precio no estd fijo, como se
supone en el célculo de EOQ, sino que cambia con respecto a la cantidad del
pedido, entonces hay que encontrar un nuevo modelo que me ayude al

célculo de el mejor tamafio de lote, como el costo total debe ahora incluir el

costo de el material que se ofrece con descuento:

COSTO TOTAL PARA UN NIVEL DADO DE PRECIO F;POR UNIDAD
Q. ., D

C==@GP)+—=(5)+PD
5 (P Q( )+ P

donde i es el cosio de mantener ¢l inventario, expresada como proporcién del precio de la unidad.

EC.9-10
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Algunas veces el punio minimo encontrado por el EOQ, no es factible

entonces busco otra combinacién precio-cantidad, hasta lograr el mejor
tamafo de lote.

El caso del Hospital General que utiliza unos paquetes quirirgicos
deshechables, el precio del proveedor, ofrece un descuento por cantidad que
es: $175 si compra hasta 99 paquetes y $157.5 si compra 100 o mas. El costo
de cada orden es de $56 y el costo anual de mantener existencias es de 20%
de el precio de compra de cada unidad. La demanda anual es de 1,800
paquetes. Cual serd la mejor opcion, en cantidad de paquetes a comprar?

Primero calculo EOQ de el menor precio:

80unidades

EOQws = \/?_DS _ \/2(1800)(56) _

iP; (.2)(157.5)
esto no es factible, entonces calculo:

EOQws= M = 76unidades, tamaiio de lote factible.
(.2)(175)

Como el EOQ de el costo menor no es factible entonces:
Calculo el costo total de cada nivel de precio, uso el EOQ cuando es factible,
de otra manera, compro la cantidad que estd en el punto de cambio de precio.

TC(costo total) = %(iP,-) + g(S Y+ PD

TCr= 72—6(.2)(175) + 1—322(56) +175(1800) = $317,656

Calculo el costo del punto de cambio de precio:

TCioo = 100 (.2)(157.5)+ l]TS(%)-(Sﬁ) +157.5(1800) = $292,383

2
La mejor cantidad a comprar (tamafio del lote = 100 unidades) es la cantidad

del cambio de precio, pues el costo total es menor.



124
HI9 -1

N3ZQHO. N3AHO N3AQHO. N3QaHOo
381034 V20109 341034 vO0109

Odw3lL ._‘Alqlé ,—w.qlé

vavaioiod
N3AQHO

vavooi09d
N3QHO

°\
/
o\

/
S

vaigid3ay
N3gHo

ONYA V OIHVLNIANI

”
-~
L

vaigio3id
N3QHO0

Q
N/

Q
Y
<

JLINIIANIdIAANI VONVINIA NOD OIHVLNIANI 30 SYWILSIS



125
H9 -2

(0121AH3907019 13AIN- ()
SVION3LSIX3 NIS 30 avalgvaoudd

OIJIAH3S-0T010 T3IAIN




126
H9 -3

d
‘ 7 ‘ J ‘ I ‘ _mq
Odi3lL

NOIJJ3104d 3qg OTVAHILNI

é---—

N4

il ey vy
Y

f
~

ONVI v OIHYLNIANI



127

Ho - 4
|
]
- 0 1z + >
K1) .0 .02 .03 04 05 .06 a7 .08 09
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8 .7881 7910  .7939 7967  .7985 8023 8051 8078 .B106 8133
9 8159 8186 8212 8238 B264 B2B9 8315 8340 8365 8389
1.0 .8413 .B438 8461 8485  .8508 .B5 8554 8577. .8599 .8621
11 .8643 .B6E6S 8686 8708 8729 .8749 8770 8790 8810 .8830
1.2 8849 .5869 .88  .8907 .8925 .8944 .8962 83830  .8997 9015
13 9032 9049 9066 9082 9099 9115 91 9147 8162 N77
t.4 8192 .8207 S22z 8236 9251 .g265 9219 8292 9306 9319
1.5 9332 9345 8357 9370 .8382 9394 9406 9418 .89429 9441
1.6 9452 9463 9474 5484 8495 8505 9515 8525 9535 89545
1.7 9554 9564 9573  .9582 .9591 9598 9608 5616 9625 9633
1.8 9641 9649 9656 9664 9671 9678 9686 9693 9699 9706
19 9NM3 ane 9726 9132 9738 9744 9750 9756 o761 Qier
20 8772 9778 9783 .9788 .9793 8798 8803 .9808 9812 a817
21 .8821 8826 .9830 9834 .8838 8842 9846 9850 8854 8857
22 9861 9864 8868 9871 G875 9878 .88 9884  .8ABY. 9890
23 .9893 9896 6898 9901 9904 9906 .9909 9911 9913 9916
24 9918 9920 9922 9925 G927 9829 9931 9932 9934 9936
25 .9938 .9940 9941 9843 9945 9946 9948 9543 9931 9952
26 9953 9955 9956 9957 9959 9960 9961 9962 9963 9964
27 9965 .9966 .9967 $968 9963 9970 9971 a972 9973 9974
28 9974 9975 9976 8977 9977 9978 9979 8979 .9930 9581
29 9381 ©987 9982 9983 9984 9984 9985 9986 9986 9986
30 9887 9987 9987 9988 9588 9889  .9989 9989 9990 .9930
31 9990 9991 .9931 .99 .9992 9992 9992 .9992 9993 .9993
32 9993 .9993 9994 9994 .9994 9994 .99 9935 9995 9395
33 9995 9995 90095 9996 9996 9996 9996 9996 9996 9997
34 9997 .9997 9997 9997 9997 8997 .9997 9997 .9997 .9998
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CAPITULO X.- PLANEACION AGREGADA

Caso para lectura: Hallmark estrategia de nivel para competir como un
productor de bajo costo

Hallmark es una compafiia que produce tarjetas de felicitacion y con
ingresos de 2 millones de dolares al mes, que gasta considerables sumas
para mejorar la eficiencia y ha hecho ganancias significativas, todas sin
imponer despidos.

Hallmark no ha usado nunca los despidos para ajustar las razones de
produccién de sus tarjetas de felicitacion, a pesar de gue el negocio es
altamente competitivo, muestra poco crecimiento y es bastante estacional.

La flexibilidad con la que se manejan sus empleados es la llave de
esta estrategia. Las cuatro plantas de la compafiia producen mas de un milién
de tarjetas al dia, a la vez que papel de envoltura de regalo y otros articulos
de fiesta.

A pesar de que la tecnologia de la industria ha hecho los procesos de
produccién altamente eficientes, la filosofia de Hallmark ha sido retener a sus
empleados para hacerlos continuamente mas flexibles. Por ejemplo un
operador de maquinas cortadoras puede ser un vigilante de la impresora de
tarjetas, un pintor o un ensamblador de oficinas modulares segun necesidad.

Para mantener comprados a los trabajadores, Hallmark cambiaréa la
produccién de su planta en Kansas City a sus plantas ramales en
Topeka,Leavenworth, Lawrens éen Kansas, para mantener esas plantas
utilizadas a su méxima capacidad, utilizan a la planta de Kansas como una

instalacién de balance. Cuando la demanda es baja estos empleados
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pueden tomar trabajo en posiciones de oficina, que tengan el mismo sueldo

que si trabajaran en la planta.

Ellos pueden tambien estar en salones de clase aprendiendo nuevas
habilidades.

El ingeniero especialista en costos lrvine O. Hokaday cree que ser un
productor de bajo costo, es compatible con mantener una fuerza de trabajo
estable.

De acuerdo con Hockaday, Hallmark debe manejarse para el largo
plazo y proteger a sus empleados del mercado ciclico y otros sucesos
inesperados fuera de su control.

El ahadir seguridad en el trabajo, crea la expectativa sin embargo de
que los 129 empleados actuardn de acuerdo con su paquete de
compensaciones. La filosofia ha pagado dividendos, por ejemplo: la
reduccion de los tiempos de ajuste de maquinas para apoyo de las corridas
cortas de produccién es critica. Para el mantenimiento de inventarios y costos
bajos.

Los empleados han sugerido formas para reduccién significativa de
tiempos de ajuste. Una politica de fuerza de trabajo estable ha sido el mayor
factor para el éxito de Hallmark en el negocio tan competido de las tarjetas de
felicitacion.

Existen dos tipos de planeacion agregada; la primera es un plan de
praduccion, que es un plan administrativo en diversas etapas de tiempo, de
razones de produccion, niveles de fuerza de trabajo, inversiones en
inventario que considera los requerimientos del cliente y las limitaciones de
capacidad.

El plan trata de balancear l0s objetivos de maximizar el servicio al

cliente , minimizar la inversion en inventario, manteniendo una fuerza de
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trabajo estable, minimizando costos de produccién y maximizando las

ganancias.

La segunda forma de planeacién agregada es el plan de personal de
apoyo, es un plan en etapas de tiempo que establece tamafios de fuerzas de
trabajo y decisiones relacionadas con las jornadas de trabajo (como tiempo
extra, programa de vacaciones), que considera los requerimientos del cliente
y capacidades de maquinas. Esta forma de planeacion agregada es Util para
firmas de servicio, que no planean en términos de razones de produccion y
de inventarios. El plan también debe balancear los objetivos en conflicto que
envuelven, servicio al cliente, estabilidad de la fuerza de trabajo, costos y
ganancias.

La planeacién agregada liga la estrategia global de la compaiiia y su
plan detallado de operaciones.

Para compaiiias manufactureras,el plan de produccion liga las metas
estratégicas y objetivos con el plan maestro de produccion.

Para compafias de servicio el plan de personal de apoyo, liga las
metas estratégicas con el programa detallado de la fuerza de trabajo.

La planeacién agregada es Util porque es general, el planeador puede
formular un plan de accién que consiste de metas estratégicas y objetivos, sin
tener que lidear con muchos detalles ya que el tiempo y el esfuerzo que se
requiere para hacerlo es muy grande y por €so los planes de produccion y de
personal de apoyo se basan en cantidades agregadas: de productos y
servicios (dentro de un conjunio, de familias de productos, relativamente
grandes), trabajadores (cambios en niveles de fuerza de trabajo y uso de
tiempo extra) y tiempo (tiempo total cubierto por la planeacién agregada).

Para establecer la planeacion agregada, se requieren ayudas

administrativas desde las diversas areas funcionales en la organizacion, este
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intento crea objetivos tipicamente conflictivos, que deben de ser reconciliados

en el plan. Uno de los objetivos tipicos de las manufacturas que no se
consideran en una organizacion de servicio es minimizar las inversiones en
inventario de producto terminado.

Las dos tipos basicos de alternativas de decisiones son: reactiva y
agresiva. La decision reactiva, acepta la demanda pronosticada como dada y
modifica los niveles de la fuerza de trabajo, tiempos extra, programacion de
vacaciones, niveles de inventario, subcontratacion y reservas planeadas.

La alternativa agresiva, implementa acciones que intentan modificar la
demanda y en consecuencia los requerimientos de recursos.

Estas alternativas deben de ser combinadas de manera variada para obtener
un plan agregado aceptable.

Existen dos estrategias puras, después de aplicar las alternativas
anteriores:

Estrategia de ajedréz; el punto clave es que no se usa inventario
anticipado ni reduccién de tiempo, esta estrategia puede ser implementada
de muchas maneras, por ejemplo los trabajadores pueden ser despedidos o
contratados, se puede usar la subcontratacion y el tiempo exira durante
periodos pico. tiene la ventaja de baja inversion en inventario y en reservas,
la mayor desventaja es el gasto de ajustar las razones de salida o los niveles
de fuerza de trabajo en cada periodo de la planeacion y la potencial poca
cooperacién, la pérdida de productividad y la baja calidad a causa de los
constantes cambios en la fuerza de trabajo.

Estrategia de nivel;, mantiene una razén de salida constante de el nivel
de la fuerza de trabajo sobre la planeacion, el comportamiento distintivo de
esta estrategia es que se usa un inventario anticipado y/o un recorte de

tiempo para ayudar a mantener una salida constante, en compafiias de
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manufactura generalmente se mantiene una fuerza de trabajo estable y se

construye un inventario anticipado para satisfacer la demanda pico
estacional. Contratar, tiempo extra o subcontratar puede usarse si la fuerza de
trabajo estd sujeta a presion, pero la razén de la produccién permanece
constante.

En compafiias de servicios una estrategia de nivel generalmente
implica mantener una fuerza de trabajo estable y usa recortes de tiempo,
tiempo exira y reservas. Las ventajas son razones de salida a nivel y fuerza
de trabajo estable a expensas de una inversion en inventario, recortes de
tiempo, tiempo extra o reservas crecientes. Obviamente un rango amplio de
estrategias cae entre estas dos y la mejor estrategia para una compahia
puede ser la combinacién de ambas.

La planeacién agregada afecta la direccion de la compafiia, para el
corto y mediano plazo y debe considerarse como herramienta muy especial
de la administracion.

Presentaré el caso de la Chewy Candy Company que desea
determinar un plan de produccion agregado, para los siguientes seis meses.
La compania fabrica muchos tipos diferentes de dulces pero cree que puede
programar su produccién total en libras siempre y cuando la mezcla de dulces
que se venden no cambien de manera muy drastica.

Actualmente la compaiia tiene 50 trabajadores y 10000 libras de dulce
en el inventario, cada trabajador puede producir 100 libras de dulce al mes y
se les paga $5 la hora (con 160 horas de trabajo al mes, como tiempo normal)
El tiempo extra a una tasa de 150% del tiempo normal en cualquier mes,
puede utilizarse hasta un maximo del 20% adicional al tiempo normal de un
mes dado. cuesta 50 centavos almacenar una libra de dulce al afo, $200

contratar a un trabajador y 500 dolares despedirio. el prondstico de ventas de
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los siguientes seis meses es de 8000, 10000, 12000, 6000 y 5000 libras de

dulce, se hace una nivelacion de la fuerza de trabajo, un ajuste a demanda y
una nivelacion de trabajo con tiempo extra al méximo en los meses de mayor
demanda.

Los resultados se anexan en la (H 10 - 1) junto con una grafica de
comparacién de estrategias de produccién (H 10 - 2). estos resultados nos
dan las siguientes cantidades totales:

Nivelacién.- costo = $400,238

Ajuste.- costo = $443,500

Tiempo extra costo = $ 375,852

Con lo que podemos inclinarnos a pensar, si solo tomamos en cuenta
los costos, el programa de nivelacién con tiempo extra, es el mejor a escoger
en este momento.

Si quisieramos formular mediante modelo de programacion lineal.

Utilizamos una funcién obijetivo lineal que incluya tedas las variables y
un conjunto de restricciones también lineales, estos madelos de
programacion lineal son capaces de determinar niveles de dptimos de
inventario, ordenes atrasadas, cantidades a subcontratar, cantidades a
producir, contratos de tiempo exira en produccién y despidos, la mayor
desventaja es que las relaciénes entre todas las variables debe ser lineal, lo
que obliga a trabajar con una sola familia especifica de productos y que los
valores Sptimos de las variables de decisién, deben ser fraccionarios, puede
representar problema cuando las variables representan valores discretos.

Si asigno como:

D; = demanda en el mes t (se supone conocida, no variable)

W, = trabajadores disponibles al principio del mes t

H; = contratos al principio de el mes t
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Lt = despidos al principio del mes t

l; = inventario al principio del mes t
St = produccion subcontratada en el mes t
Oy = produccidn en tiempo extra en el mes t
y si tengo como restricciones:
W; =W 4 +H;- L fija la relacién para el nimero de trabajadores
It = It-1+ 100 Wt + Ot + St - D; relacién para el nivel de inventario

0,<0.2(100)W. relaciones para el limite de tiempo extra
existen 5 variables (normalmente son 6 pero no habra produccion

subcontratada en este caso) y tres restricciones para cada mes, como el plan
de produccidén cubre 6 meses se necesitaran 30 variables de decision y 18
restricciones, ademas se necesita satisfacer una funcién objetivo para
minimizar los costos 0 maximizar ganancias siendo:

G,y = costo por tiempo normal por trabajador por mes
Ck = costo por contratar un trabajador
c|_ = costo por despedir un trabajador
c| = costo por mantener en existencia una unidad del producto
cg = costo por subcontratar una unidad de producto

¢ = costo por producir una unidad de producto en tiempo extra

La funcién objetivo para minimizar costos puede ser:

6
TC= Z(Cer +oH + e+ il + ¢S + CoOr)

t=1

tomando en consideracién para este caso que Cg sera cero.
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CAPITULO XI.- PLAN DE NECESIDADES DE MATERIALES

Caso para lectura: Exitoso sistema de Planeacion de Necesidades de
Materiales (MRP Il) de la Compafiia de Maquinas Herramientas Hanson.

Por mas de 30 ahos la compaiia Henry L. Hanson de Worchester,
Massachusets ha dominado la industria de herramientas con produccion
exclusiva de herramientas de roscado, grifos, dados y brocas. La compaiiia
emplea 250 personas.

Recientemente la competencia empez6 a erosionar sus bases y forzé a
la compafiia a buscar sistemas de fabricacién automatizados; La compaiia
establecié cuatro pre requisitos para el éxito de su implementacion.

1.- Apoyo Computacional. El sistema original fué solo parcialmente
automatizado, las cuentas de inventarios y la informacion de la serie de
operaciones, hechas manualmente, las traian generalmente los empleados
en los bolsillos. La compaiiia decidié comprar un sistema IBM 38.

Después de 10 meses de estudio, un equipo administrativo seleccioné el
sofware ~Sistema de Planeacion y Control de Negocios™ (BPCS) de System
Sofware Associates, Inc.

2 . Informacién Confiable y Exacta. Antes que el sistema MRP Il fuera
instalado, solo de 30 a 40% de los registros de inventarios eran exactos. La
gerencia instituyd un programa para revisar periédicamente los niveles de
inventarios y de esa manera incremento la exactitud al 95%. Problemas
similares de confiabilidad existian con las facturas de materiales y en los
stdndares de ingenieria. La confiabilidad en ambos casos se incremento

dramaticamente ain antes de que el sistema estuviera operando
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completamente.

3.- Apoyo Administrativo. Un comité administrativo, constituido por el
ingeniero especialista en costos, el vice-presidente, el director de distribucion,
el gerente de control de produccién, el gerente de informética y el lider del
proyecto (MRP Il} supervisaron la eleccién del sofwere y el progreso en la
implementacion. Es importante notar que la gerencia general estaba
involucrada muy activamente,

4.- El conocimiento y Aceptacion del Usuario. El afio previo a la
implementacién del programa los empleados fueron educados en los
principios basicos de MRP 1. Justo antes de la implementacién, se les di6 un
entrenamiento intensivo de las caracteristicas principales y la funcionalidad
de los médulos del sofwere. Para el tiempo en que el sistema se eché a
andar, todas las reservas acerca del funcionamiento del sistema se habian
terminado. Actualmente, un promedic de 40 empleados tienen acceso al
sistema regularmente y 10 lo usan basicamente fodos los dias.

El sistema MRP |l ha beneficiado a la compaiia Hanson de muchas
formas. E! tiempo extra ha sido reducido drasticamente. La compafiia ahora
llena érdenes de envio con un 95% de exactitud, esto representa una mejoria
de 35%.

La compafia ahora puede intercambiar informacion con sus lejanas
plantas manufactureras, situadas en Maine, Wisconsin y Rhode Island. En
total el comportamiento del inventario y de manufactura han mejorado tanto
que la compafiia actualmente elabora productos a menor costo, logrando de
ese modo recuperar el mercado de las herramientas.

Puesto que produccién no puede completar un producto si uno solo de
sus componentes falta y por lo general las compaiiias tratan de manejar

produccién y entrega que tiene componentes dependientes, con un sistema
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independiente, se creé el plan de necesidades de materiales (MRP) que es

un sistema computarizado de informacion desarrollado especificamente para
ayudar en el manejo de inventario y la programacién de las ordenes de
reaprovisionamiento, en sistemas con demanda dependiente.

En los ultimos afios muchas compaiias han cambiado a sistema de
plan de necesidades de materiales (MRP), que se basa en dos principios:

a} MRP deriva la demanda dependiente para componentes,
subensambles y materia prima de los planes de produccién de los productos
a ensamblar, a diferencia de el punto de reorden que usa métodos de
prondsticos estadisticos para estableceria.

b) MRP compensa las ordenes de reaprovisionamiento (como
programacién de produccion y ordenes de compray) relativas a la fecha que se
necesitan, esto es si operaciones necesita reaprovisionar un articulo en la
semana 5 para evitar agotar la existencia, y si el tiempo principal es 3
semanas, el sistema despliega una sefal para ordenar en la semana 2. En
contraste en los sistemas de punto de reorden, en que los articulos no son
reordenados hasta que se alcanza el punto de reorden.

Los ingredientes clave de MRP son el programa maestro de
produccién, notas de pedido de materiales y los registros de inventario, esto
me lleva a una relacién matematica para el inventario a mano:

lg =l + SRy + PRy - GRy EC.11-1
donde:

Iy = balance de inventario a la mano, proyectado para el fin de la
semana t

SR; = programa de recibo(ordenadas, no recibidas) esperada en la

semana t

PR, = plan de recibo en la semana t
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GFI.I = necesidades totales en la semana t

Caso en que se busca un plan de necesidad de materiales, sabiendo
que el plan maestro de produccidn para el producto A, requiere que se
complete una orden de 50 unidades en la cuarta semana y una orden de 60
unidades en la semana ocho. El plan maestro de produccién para el producto
B, requiere que una orden recibida, de doscientas unidades se complete en
la semana cinco. El tiempo principal es de dos semanas para el producto Ay
de 1 semana en el producto B, debo desarrollar un plan de necesidades de
materiales para las siguientes seis semanas, para los articulos C, D, E, F, e
identificar cualquier accién que se prevea, la lista de materiales necesarios se

muestra en la FIGURA 11 - 1 y los datos del registro de inventario en la TABLA

Q , e o
:@ > -

@ NIVEL 2
NIVEL 3

FIGURA 11 -1

11-2
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Donde Ay B son productos finales y son asignados al nivel cero, C(1) y

D(1) tienen un generador inmediato diferente cada uno (que es un producto
considerado en el plan maestro de produccién MPS) y quedan en el nivel
uno, E(1) tiene dos geheradores inmediatos que son A y D(1) y el menor
nivel en el que E(1) aparece en cualquier lista de materiales es el nivel 2.
F(1) tiene tres predecesores inmediatos, D(1), E(1), y E(1), de tal modo que el
menor nivel que puede alcanzar en cualquier lista de materiales es nivel tres,
cuando se pone al dia los registros de inventario en el sistema de plan de
necesidades de materiales (MRP), la computadora trabaja con un proceso de
nivel por nivel, verificando que sea seguro que todos los articulos con niveles
altos (numeros bajos, por convencién) sean procesados previamente para
tener la totalidad de partes necesarias para un articulo, la ldgica
computacional es simple; un articulo no puede ser procesado hasta que todos

sus predecesores sean procesados.

Articulo
Categoria de los datos Cc D E F
Regla tamafio lote FOQ=250 FOQ=400 L4L POQ (P=2)
tiempo principal 3 2 3 2
existencia de seguridad 50 0 0 0
recepcion programada 250(2a sem) ninguna 50(1a sem) ninguna
inventario a la mano 60 300 0 0
TABLA 11 -2

El menor nivel para cada componente es: para el C nivel 1, para el D
nivel 1, para el E nivel 2, para el F nivel 3, por lo tanto iniciaremos con el C
luego el D, E y F en ese orden, encuentro que el elemento D no tiene
planeado liberar ninguna orden, por lo gue no se le agrega a los

requerimientos de Ey F. El componente A si agrega requerimientos para E, de
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el componente E, la liberacién de la orden planeada se convierte en un

requerimiento grande para el articulo F en la semana tres.

En los tamanos de lote: La regla FOQ genera un nivel alto en el
inventario promedio, puesto que crea remanentes (inventario remanente en la
semana, que no es suficiente para prevenir un déficit).

La regla POQ reduce la cantidad de inventario a mano pues hace un
buen trabajo al ajustar tamafios de los lotes de acuerdo a los aumentos o
decrementos en los requerimientos (el inventario a mano proyectado, es el
minimo permitido por la cantidad en existencia de seguridad).

La regla L4L minimiza la inversién en inventarios, pero también
maximiza el costo de la colocacién de ordenes (esta se aplica a articulos

caros o a aquellos que tienen bajo costo de orden y baja cantidad de

existencia)
Articulo: C Tamano de lote: 250 unid.
Descripcién Tiempo principal: 3 sem.
Existencia seguridad:50 unid.
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8
Requerimientos gruesos - 50 - 200 - 60 - -
Recepcidn programada - 250 - - - - - -
Alamano (proy.) 60 60 260 260 60 60 250 250 250
Recepcién planeada - - - - - 250 - -
Lib. de ordenes, planeada- - 250 - - - - -
Articulo: D Tamano de lote: 400 unid.
Descripcién Tiempo principal: 2 sem.

Existencia seguridad: 0 unid.

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8

Requerimientos gruesos - - - 200 - - - -
Recepcion programada - - - - - -
A la mano (proy.) 300 300 300 300 1000 100 100 100 100
Recepcion planeada - - - - - - - -

Lib. de ordenes, planeada- - - -
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Articulo: E
Descripcion

Tamario de lote: L4L
Tiempo principal: 3 sem.
Existencia seguridad: 0 unid.

Semana 1
Requerimientos gruesos -
Recepcion programada 50
A la mano (proy.) 0 50
Recepcion planeada -
Lib. de ordenes, planeada-

60 - -

- - - 60 - -

Un memo generado por la computadora que avisa que se puede

producir retraso en el programa de recepcion de el articule E, de la primera

semana a la segunda.

Articulo: F
Descripcidn

Tamanao de lote: POQ (P=2)
Tiempo principal: 2 sem.
Existencia seguridad: 0 unid.

Semana 1
Requerimientos gruesos -
Recepcion programada -
Ala mano {proy.) 0 0
Recepcion planeada -
Lib. de ordenes, planeada60

Un segundo memo puede notificarme que el articulo F tiene planeada

una liberacién de orden en el lote de accion.
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CONCLUSION

He tratado de dar un panorama general de lo que, usando la
administracion de operaciones, puede hacerse para tener exito tanto en el
ambiente de manufactura como en el de servicio.

Lo importante de conocer y saber todas estas posibilidades de trabajo
es poder aplicarias y combinarlas de tal manera, que pueda mejorar tanto la
productividad como la calidad de nuestro trabajo en cualquier ambiente
donde éste se desarrolle

Pero estoy convencida que ninguna de las herramientas mencionadas
en este trabajo podran ser utiles si no nos atrevemos a combinarlas con las
vivencias diarias, este es lo que en los procesos directivos y ejecutivos se
conoce como la parte experiencial, la que se relaciona especificamente con
la realizacién de tareas y la solucién de problemas.

En general me refiero a la accion inteligente de cada persona, al
manejo que ésta hace de las situaciones novedosas, a la conciencia que la
persona tenga de su medio ambiente y como lo puede transformar.

Por todo lo anterior me permito recomendar seguir con el estudio de
estas disciplinas y mantener en la mente la posibilidad de que existe siempre

una manera mejor de hacer las cosas y que en la busqueda de esta manera,

va implicita una mejora de la propia persona.
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ORIENTACION AL PROFESOR

Requisito indispensable para ser profesor

a) Conocer en terminos generales todos los temas de Administracion
de Operaciones y perfectamente los que seran tratados en el curso.

b) Lea el libro de texto, Administracién de Operaciones.

c) Estudie detenidanente la secuencia a seguir en el curso.

d) Familiaricese previamente con las filminas.

e) resuelva los casos completos con anterioridad.

f) No olvide que cada tema que ensefie forma parte de la

Administracién de Operaciones.

OBJETIVOS

a) Motivar a los alumnos a conocer las funciones de Operaciones y
como este conocimiento los capacita para lograr metas en su trabajo.

b) Exponer modelos matematicos que son Utiles en la aplicacion de la
Administracion de la Funcién de Operaciones.

¢) Hacer concientes a los alumnos de que la Administracién exitosa de
personal, capital y materiales es vital para el éxito de cada tipo de
organizacion.

d) Ensefar a los alumnos que la Administracién de Operaciones se

refiere a la direccién y control sistematico de los procesos que transforman

materias primas en productos 0 servicios terminados.
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GUIA'Y SECUENCIA A SEGUIR

INTRODUCCION

PRIMERA SESION

Introduccién al curso, aclare objetivos, plan de trabajo a seguir,
programa que seguird el curso, plan de trabajo del alumno, forma de

evaluacion.
SEGUNDA SESION

CAPITULO I.- Un enfoque sobre administracién de operaciones.

1-1 a) Lea el capitulo 1 coloque la filmina F 1 y explique que la
administracién de operaciones es una herramienta para aumento de
competitividad.

b) La administracién de operaciones parte de un sistema de
produccién, con entradas, con salidas, con transformaciones, explique que
los circulos en la filmina F2 representan las operaciones a través de las
cuales los productos, los servicios o los clientes, pasan durante el proceso de
transformacién ( fisica, quimica, locacién, educacional, psicolégica etc.),
explique que las lineas punteadas representan participacién de clientes e
informacién de fuentes internas o extemnas.

1-2  a) Coloque la filmina F3 y explique que €l éxito de las operaciones
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depende de tres puntos y hable sobre ellos.

b) Mencione que escoger tacticas estratégicas plantea &reas de

decision para los administradores.

c} Coloque filmina F4 y explique como operaciones abarcan todos los
temas a tratar en el curso.
1-3 a) Leer el caso J.C. Penney y como esta empresa utilizd I[as
operaciones en la solucién que planteé para incremento de productividad.

1-4 a) Tarea; asigne caso para lectura y solucién durante la semana.
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PRIMERA PARTE: SELECCION DE
ESTRATEGIAS

TERCERA SESION

CAPITULQ I1l.- Administracién de Calidad.
2-1 Lea el capitulo de Administracion de Calidad
a) Participe con los alumnos de la lectura del caso"Satisfaccion del cliente en
IBM Rochester”
b) Coloque la filmina F-6, explique los puntos de vista de calidad tanto del
productor como del cliente o comprador.
2-2 Mencione los requisitos para que una compafiia pueda considerarse
competidora, fiimina F-7
2-3 Explique los costos asociados a la Administracion de calidad filmina F-8
2-4 De las fallas Internas mencione de la pérdida de la materia prima
a) Estudie y explique el ejemplo de la pag. 15 de esta tesis, resuelva en el
pizarrén y apoyese en la filmina F-9
b) Reproceso, ejemplo de la pag. 16 de la tesis, resuelva en el pizarrén
apoyado en filmina F-10
2-5 De las fallas Externas

a) Explicar en que consisten, usando la filmina F-11
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b) Mencione que el gasto de invertir en mejora de la calidad, usando medidas

preventivas es una buena inversién para cualquier organizacion.

2-6 Explique que el nivel de calidad que dé la administr-acic')n, esta en
relacion con el método que la compaiiia escoja.

a) Mencione que si intenta incrementar la consistencia de la calidad usando
un disefio de alto funcionamiento, entonces los costos de prevencién pueden
crecer de tal modo que pueden anular la compensacién lograda.

b) También si se intenta incrementar la consistencia de la calidad por medio
de mas ajuste en las especificaciones, los costos de prevencion seran
menores que la reduccién del valor de las fallas intemas y externas; Filmina
F-12

c) Explique el concepto de TQC (Control Total de Calidad), detectar los
errores en el lugar en que se producen, plantear el caso de la pag 20 de éste
trabajo e) Explicar de manera general el diagrama de
causa efecto filminas F-13, F-14, F-15

2-7 Tarea: asigne el caso para estudio y solucién durante la semana



150

CUARTA SESION

CAPITULQ Ill.- Control estadistico de calidad
3-1 Lea el capitulo de Control Estadistico de Calidad
a} Participe con los alumnos de la lectura del caso Hewlett Packard-
Yokogawa Electric Corporation
a) Explique que es control estadistico de calidad
b) Explique que los métodos del control estadistico de calidad son
herramientas para vigilar el comportamiento de la calidad y que son
ingredientes clave para la aplicacién exitosa de Control Total de Calidad
(TQC)
c) Explique los métodos o técnicas principales para asegurar la calidad
Filmina F 16
d) Mencione que el proceso debe ser traido primero a control estadistico,
antes de que se evallie su capacidad Filmina F 17, F 18
3.2 La evaluacién de la calidad puede hacerse midiendo de dos formas
Filmina F 19
a) Explique que en la medida por variables se utiliza la gréafica X barra-R que
esta grafica es continua, que se le llama de promedios y rangos. Diga
también que la medida por variables se usa grafica NP (numero de defectivos
con muestra constante) o grafica P (fraccion de defectos con muestra
constante) y C (defectos por unidad).
Mencione que el hablar de defectivos se refiere a aquellos articulos

rechazados por no cumplir las especificaciones (con o sin defectos)
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b} Explique la grafica C y que se utiliza para analizar y controlar procesos que

provean servicios en base a emores registrados (ejemplo en el sistema de
néminas) Filminas F 22, F 23
c) Explique la regla tres sigma usando las Filminas F 20, F 21

3-3 Tarea: asigne el caso para estudio y solucién durante la semana.
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SEGUNDA PARTE: DECISIONES
DE DISENO

QUINTA SESION

CAPITULO IV.- Capacidad
4-1 Lea el capitulo de Decisiones de Disefio
a) Comente el caso de lectura de “Las experiencias recientes de American
Airlines”
4-2 a) Defina lo que es capacidad y lo que se considera utilizacion filmina F
24
b) Como se relaciona la Administracion de operaciones con la capacidad
filmina F 25
¢) Explique los cuatro pasos para planear la capacidad filmina F 26
4-3 El planteo sistemético de decisiones de capacidad, se apoya en teoria de
lineas de espera.
a) Analizar un problema de lineas de espera
b) Explique en forma general las ecuaciones y los elementos que conforman
el problema filmina F 27, explique que al identificar las variables de decision

relevantes y las caracteristicas de operacién, podemos determinar que utilizar
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si modelos de lineas de espera o de simulacidn

4-4 a) Explique que los elementos de llegada son la poblacién que
conforman los clientes potenciales
b} Mencione que los elementos de llegada pueden ser infinitos o finitos
¢) Que la distribucion de liegadas por unidad de tiempo sigue una distribucion
Poisson y es discreta
d) Que si sucede lo anterior, entonces la probabilidad de que el siguiente
cliente llegue en el intervalo de tiempo dado (0,T) sigue una distribucién
Exponencial
4-5 Explique de lineas de espera que pueden ser descritas por limitacion de
tamafo y por nimero de lineas
a) Limitacion de tamafio: Limitado, llimitado
b) Numero de lineas: una sola linea o muiltiples lineas filmina F 29
c) Disciplina de prioridad, explique que esto se refiere a la prioridad para la
atencién del cliente 4, primero en llegar-primero en servir? (FCFS),¢primero al
de maxima prisa? etc.
4-6 Mencione que Instalaciénes de servicio son :
a) El personal o el equipo necesario para el manejo del servicio al cliente
b) Explique que hay varios arreglos o acomodos bésicos para el servicio y la
funcién de distribucion apropiada, se supone que cada tiempo de servicio es
independiente del que lo precede, pero no es asi en la realidad pues el

servicio y el tiempo estan relacionados, pues si se ajusta la razén de arribo

del cliente()) se debe ajustar la razén del tiempo de servicio (|)

4-7 Explique que el estudio de modelos de lineas nos ayuda a estudiar el

efecto de manipular variables de decision sobre las caracteristicas de

operacién de un sistema de servicio
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Caracteristicas de operacién:

a) Longitud de la linea b) nimero de clientes en el sistema c¢) Tiempo de
espera en la linea d) Tiempo total en el sistema filmina F 31

Variables de decisién:
a) Razon de llegadas b) Numero de instalaciones de servicio ¢) Numero de
fases (arreglo o acomedo) d) Numero de servidores por instalacién
e) Eficiencia del servidor f) Disciplina de prioridad g) Arreglos de la linea
Mencione que todas las variables anteriores sén responsabilidad del
administrador
4-8 Explique la notacién para aplicaciones de teoria de lineas, y mencione 3
casos en que se consideran ciertas suposiciones y caracteristicas de

operacion filminas F33, F 35
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SEXTA SESION

CAPITULO V- Localizacién
5-1 Lea el capitulo de localizacion
a) Comparta con los alumnos la lectura del caso "GM en Tennessee”
b} Explique la importancia que tiene la localizacién para el desarrolio y el
éxito de la empresa
¢) Mencione que en la localizacion existen factores dominantes y factores
secundarios, comentelos filmina F36
5-2 Método de transporte herramienta basica
a) Explique que este es un procedimiento iterativo para resolver problemas
cuando queremos minimizar el costo de transportar productos de m plantas o
fuentes a n destinos
b} Mencione que se usa este método también para analizar altemativas de
localizacién de plantas o almacenes
¢) Otro uso puede ser encontrar un plan éptimo de produccion
Filmina F 37 muesira un caso de localizacién donde las fuentes son plantas
(renglones) y los destines almacenes (columnas)

Explique método de la esquina noroeste y el método Vogel usando
filmina F 38

Mencione que el método Vogel requiere mas trabajo, pero la solucién
inicial es mas cercana la solucién optima. Primero se fija el costo de

penalizacién en cada renglén y cada columna, este se obtiene restando el
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valor menor al siguiente valor hacia arriba, se escoge el que tenga menor

valor de todos y como es un costo de oportunidad colocamos en esa celda la
mayor cantidad posible deunidades en esa celda, se recalcula el costo
penalizado en cada columna o renglén y se verifica si alguno ha cambiado,
se busca el mayor de los que quedaron libres ya recalculados y se coloca el
maximo permitido de unidades en la celda del menor valor, asf se sigue hasta
terminar. El numero de celdas usadas para determinar una solucién final es m
+ n - 1en este caso (3 + 4 - 1) = 6, si existieran menos celdas ocupadas que
esta cantidad se diria que el método estd degenerado, si hay mas es que no
usamos la maxima capacidad posible al acomodar las celdas
d) Mejorando la solucién iteracién por iteracién, se pretende encontrar una
solucién al menos tan buena como la solucidn anterior

Explique que:
* Se selecciona una ruta de entrada(celda vacia de la iteracién previa) con el
propésito de introducirla a la solucién
* seleccione una ruta de salida (celda ocupada de la iteracion anterior) que
va a ser eliminada para dar lugar a una ruta nueva
* cambie la tabla para reflejar el impacto que da ese cambio a todas las

celdas, incluyendo las celdas que representan las rutas de entradas y salidas

filmina F 39

Explique que hay que fijarse en las celdas a reducir, Houston-Miami
70, Chicago-Denver 85, Buffalo-Lincoln 30 y el menor de esos valores es el
que se mueve, muestre la tabla de la nueva solucién, haga énfasis en que la

solucién es optima puesto que asi todas las contribuciones netas de las

celdas son positivas 0 cero
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5-3 Analisis financiero

a) Explique que muchas decisiones en administraciéon de operaciones
involucran grandes inversiones de capital, deben buscar proyectos de alto
rendimiento y entonces estimar sus costos, beneficios y riesgos

b) Mencione que dichos proyectos estan sujetos a uno o mas tipos de analisis
financieros

d) Muestre las filminas F 40 - F 42 y con las explicaciones dadas en ellas dé
un resumen conciso de el analisis financiero.

5-4 Tarea: mencione el caso para estudiar y resolver durante la semana
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SEPTIMA SESION

CAPITULO VI .- Distribucién de instalaciones
6-1 Lea el capitulo de distribucién de instalaciones
a) Leer con los alumnos el caso "Compaiiia de Motores Cummins”
b) Explicar que la distribucién de instalaciones consiste en decidir sobre
arreglos fisicos de un centro de actividad econémica
¢) Existen 4 tipos de distribuciénes filmina F - 43 explicar cada tipo, explicar
que la distribucion fisica del area de trabajo afecta a la gente y a la
productividad
6-2 Pase al pizarrén los datos del caso de la compafiia Sealtight, explique lo
que significa cada variable de las Ecs 6-3a Ecs6-6
6-3 Mencione los cinco pasos de programacién para balance de linea.

6-4 Tarea: asigne el caso para estudio y solucion
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TERCERA PARTE: DECISIONES
DE OPERACION

OCTAVA SESION

CAPITULO VIil.-Prondsticos
7-1 Lea el capitulo de Prondsticos
7-2 Comente el caso de "Rocky Mountain Bank Note™
7-3 Explique los tres tipos de prondstico de demanda filmina F 44
7-4 Escriba en el pizarrén cada uno de los modelos matematicos utilizados
(Ec 7 - 1 a Ec 7 - 3 de la tesis), Del promedio moévil , de Suavizacion
exponencial, (Ec 7 - 4) con tendencia, (Ec 7 - 5) con influencia estacional
7.5 Mencione los errores de prondstico y sus formas de expresion
matematica(Ec 7 -7)
7-6 Comente los casos de promedio mévil con estacionalidad y tendencia y
el de regresion lineal, que estén resueltos en la tesis

7-7 Tarea: asigne el caso para estudio y resoluciéon durante la semana
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NOVENA SESION

CAPITULO VIII- Administracion de materiales
8-1 Leer el capitulo de Administracion de Materiales
8-2 Participar con los alumnos de la lectura del caso “Parte comunitaria en la
industria automotriz”
8-3 Mencione que las decisiones en administracién de materiales son
importantes porque juegan un papel preponderante en la produccion y en ol
inventario que repercute en las ganancias de la compafiia, muestre la filmina
F45 en donde se muestra la relacién de la administracién de materiales con
compras,inventarios, planes de produccion, planes de la administracion,
programas y distribucién y explique cada una de las seis funciones.
8-4 Mencione los cuatro tipos de inventarios y expliquelos utilice la filmina F
46, diga cual es el el inventario en transito y escriba su ecuacién matematica
Ec 8 - 1 tesis.
8-5 Escriba en el pizamén el andlisis ABC y el ejemplo del centro de
distribucién resuelto en la tesis.

8-6 Tarea: asigne el caso para analisis y solucién esa semana.
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DECIMA SESION

CAPITULO IX.- Sistemas de inventario con demanda independiente
9-1Llea el capitulo de sistema de inventario con demanda independiente
9-2 a) Comparta con los alumnos el caso de lectura "Control de inventarios
por computadora, para una ventaja competitiva”
b) Explique que la administracién del inventario depende de la naturaleza de
la demanda, que esta puede ser dependiente o independiente, que si fuera
esta ultima necesitaria de buenos prondsticos para efectuarse.
9-3 a) Observando la Ec. 9 - 1 de la tesis explique que el costo del inventario
equivale al costo de mantenerlo mas el costo de colocar el pedido o la orden.
b) Explique lo que es cantidad de orden econdmica y escriba en el pizarrén
su ecuacién matematica Ec. 9 - 2, tesis explique que ésta resulta de derivar la
Ec. 9 - 1 e igualarla a cero para encontrar el éptimo.
c) Repase el andlisis de sensibilidad de EOQ, tesis y expliquelo a los
alumnos.
9-4 a) Explique que hay sistemas de revisién continuos y periodicos.
b) Mencione como se conforma el sistema Q, (sist. de rev. continuo), filmina F
47 y copiade H9 - 1, tesis y la representacion de la ecuacion Ec 9 - 5, tesis

c) Explique el nivel del ciclo de servicio filmina F 48 copiade H9 - 2, tesis y la

representacién matematica Ec. 9 - 6, tesis.

d) Explique en que consiste el sistema P (sist. de rev. periédico) filmina F 49

copiade H9 - 3,tesis y la representacién matematica Ec. 9-9, tesis.

9-5 Estudie el caso resuelto en tesis, del “Almacén Regional Consolidated
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Electric”, como aplicacién de los modelos vistos anteriormente, expongalo en

el pizarron.

9-6 Mencione la posibilidad de trabajar con sistemas hibridos y con
descuentos por compras de grandes cantidades Ec. 9 - 10, tesis resuelva el
caso del "Hospital General”

en el pizarron

9-7 Tarea: asigne el caso para andlisis y planteo de solucion, durante la

semana.
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DECIMOPRIMERA SESION

CAPITULO X.- Planeacion Agregada
10-1 a) Lea en el libro el capitulo de Planeacién Agregada.
b) Comparta con los alumnos la lectura de "Estrategias de nivel para competir
como productor de bajo costo”.
¢) Explique que la planeacién agregada puede ser de dos tipos, ta de plan de
produccién y la del plan de personal de apoyo, trabaje la explicacién
colocando la filmina F 47.
10-2 Explique que la planeacién agregada requiere que todas las areas
funcionales de la organizacién participen y que todo esto resulta en
ocasiones conflictivo por ejemplo: si produccién quiere un aumento, esto ira
en contra de la politica de  disminucién de inventarios, etc.
10-3 La planeacién agregada requiere la combinacién de decisiones y de
estrategias, para encontrar un equilibrio entre desventajas y ventajas de cada
decisién o estrategia.
10-4 vea el caso presentado de la Chewy Candy Company, para
ejemplificar lo anterior y plantee las formulaciones matematicas en el
pizarrén.

10-5 Tarea: Asigne el caso para analisis y solucién durante la semana.
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DECIMOSEGUNDA SESION

CAPITULO Xl.- Plan de necesidades de materiales
11-1 Lea el capitulo de plan de necesidades de materiales
11-2 Comparta con los alumnos la lectura del caso "Exitos del sistema de
planeacién de necesidades de materiales (MRP Il) de la Cia Maquinas y
Herramientas Hanson'.
11-3 a) Explique los dos principios de el plan de necesidades de materiales
(MRP )
b} Mencione los ingredientes clave del plan de necesidades de materiales.
Filmina
F 48 y cual es la ecuaciéon matematica que relaciona esto, Ec. 11 - 1, tesis.
11-4 Mencione el ejemplo resuelto en la tesis, para explicar como funciona el
MRP ( plan de necesidades de materiales)

11-5 TAREA Asigne una caso para estudio y solucién durante la semana
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DECIMOTERCERA SESION

Esta sesion sera usada para permitir la presentacién del dltimo reporte
de los casos y los comentarios de éstos, puede establecerse una evaluacion
a criterio del profesor.

Nota aclaratoria: El curso consta de 16 semanas y en ésta guia solo se
plantean 13. La razén es que en algunas de los capitulos existe material
suficiente para dos sesiones, por ejemplo: sexta sesion y octava sesion,
ademas que se debera dejar al menos una sesién para la evaluacion del

curso, dejando estas decisidnes a criterio del maestro.
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FILMINAS O ACETATOS



F1

ADMINISTRACION DE OPERACIONES

HERRAMIENTA EFICIENTE PARA EL

INCREMENTO DE COMPETIVIDAD EN LAS

EMPRESAS
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EXITO EN LAS OPERACIONES

ESCOGER TACTICAS ESTRATEGICAS

ANALISIS CUIDADOSO DE ALTERNATIVAS

ESLABONAR DECISIONES DENTRO DE LAS
OPERACIONES
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( TACTICAS ESTRATEGICAS J

AFECTA LA DIRECCION DE LA COMPANIA EN EL FUTURO

ADMINISTRACION DE COMO INVOLUCRAR A TODA
CALIDAD LA ORGANIZACION EN EL
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD

[ CONTROL DE COMO ALCANZAREMOS DE LA
ALI '—- MEJOR MANERA NUESTROS
CALIDAD OBJETIVOS DE CALIDAD

( ANALISIS CUIDADOSO DE ALTERNATIVAS )

AFECTA LAS DECISIONES DE DISENO Y POR CONSECUENCIA AL SISTEMA DE PRODUCCION

4 ] _
CUAL ES EL TAMANO MAXIMO RAZONABLE
CAPACIDAD PARA NUESTRAS INSTALACIONES

4
9 DEBEMOS SER LIDERES EN CONSTRUIR NUEVAS
-

LOCALIZACIO LOCALIZACIONES, O SOLO SER SEGUIDORES

\

COMO DEBEMOS DE ARREGLAR FISICAMENTE
DISTRIBUCION DE EL EQUIPO EN LA PLANTA O LOS ESCRITORIOS
INSTALACIONES EN LAS OFICINAS




ESLABONAR DECISIONES DENTRO DE LAS
OPERACIONES

INFRAESTRUCTURA DE OPERACIONES

COMO DISENAR EL MEJOR
PRONOSTICO PARA NUESTRAS

[ PRONOSTICOS
NECESIDADES

-

QUIENES DEBEN SER NUESTROS
PROVEEDORES, COMO LOS

EVALUAMOS Y LOS APOYAMOS

ADMINISTRACION
DE MATERIALES

o

CUANTO INVENTARIO
NECESITAMOS Y COMO LO
CONTROLAMOS

PLANEACION
AGREGADA

CUALES DEBEN DE SER NUESTRAS
SALIDAS Y NIVELES DE PERSONAL

[ INVENTARIOS

DEBEMOS PRODUCIR PARA

PROGRAMA
MAESTRO EXISTENCIAS O PARA ORDENES
DE PRODUCCION

SISTEMAS DE
CONTROL
DE PRODUCCION

CUANDO DEBEMOS DE COLOCAR

T T T7T

EN QUE CANTIDADES

F5

ORDENES NUEVAS EN PRODUCCION Y
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PRIORIDAD PARA COMPETIVIDAD

CONSISTENCIA EN CALIDAD

CALIDAD VISTA POR CONFORMIDAD CON
EL PRODUCTOR

ESPECIFICACIONES
DENTRO DE UNA TOLERANCIA DADA

CALIDAD VISTA
POR EL
CONSUMIDOR

BUEN APOYC O COMPENSA

— APOYO PARCIALMENTE DEFICIENCIAS
DE CALIDAD
APARIENCIA
—SERVICIOS CORTESIA
SIMPATIA
= PSICOLOGICO

CONOCIMIENTO
Y PERSONALIDAD
— MANUFACTURA |DE VENDEDORES

IMAGEN EN
ANUNCIOS

LOCAL
= SERVICIOS

EQUIPO

-—EN HARDWARE

APARIENCIA
ESTILO

— MANUFACTURA =] DURABILIDAD
DISENO
ACABADOS
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( LA FIRMA COMPETIDORA DEBE TENER : )

ORIENTACION

SATISFACCION DEL CLIENTE

SRR

LIDERAZGO EN CREAR Y SUSTENTAR
CULTURA DE CALIDAD

COLECTAR Y ANALIZAR INFORMACION
QUE MEJORE LA CALIDAD

PROCESOQO ESTRATEGICO DE PLANEACION
Y MODO EFECTIVO DE INTEGRAR LAS
NECESIDADES DE CALIDAD

_________ SISTEMA EFECTIVO DE ASEGURAMIENTO

DE CALIDAD

FUERZA DE TRABAJO USADA AL MAXIMO
POTENCIAL PARA MEJORAMIENTO DE
CALIDAD

MEDIDA CUANTITATIVA DE RESULTADOS DE
CALIDAD Y MEJORA

SISTEMAS EFECTIVOS DE MEDIDA DE
SATISFACCION AL CLIENTEY DE
CONOCIMIENTO DE SUS NECESIDADES



PREVENCION

VALORACION

FALLAS INTERNAS

F8

COSTOS DE ADMINISTRACION DE CALIDAD

. DE DEFECTOS
. DISENO DE PROCESOS

. DISENO DE PRODUCTOQOS
Y SERVICIOS

. ENTRENAMIENTO A
EMPLEADOS

FIJAR NIVEL DE CALIDAD
AUDITAR LA CALIDAD

PROGRAMAS DE CONTROL
ESTADISTICO DE PROCESO

PERDIDA DE PRODUCCION

NECESIDADES DE
REPROCESO

POR MANO DE OBRA
DEFECTUOSO

REPARACIONES POR
GARANTIA

FALLAS EXTERNAS

DEMANDA POR DANOS
O HERIDAS

- a

CALIDAD
CRECE

AUMENTA
COSTO

_/

- ™

DECRECE EL
COSTO

J

4 \

DECRECE EL
COSTO

N

4 )

DECRECE EL
COSTO

.
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_____ -( FALLAS INTERNAS )

|¢
I
{
I
I Y
: G’ERDIDA DE PRODUCCION)
1
I
| i
I
i ( PERDIDA DE MATERIAS PRIMAS )

NECESIDADES
DE

REPRCCESCO

(' cosTos ocuLTOS )
l 4
r N
MOVER DE REVISION DESPUES MAS MATERIA
UNA DE LA ULTIMA PRIMA EN
OPERACION OPERACION PROCESO
A OTRA
\_ J

‘L

MAYOR CANTIDAD DE
TRABAJO DE MAQUINAS
Y DE PERSONAL

MAS FALLAS, MAS MAQ.
PARADAS, MAS TIEMPO
DE REPARACIONES
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FALLAS EXTERNAS

CLIENTE O COMPRADOR ENCUENTRA DEFECTOS EN
PRODUCTOS O SERVICIOS

DISENO DE NUEVOS
PRODUCTOS Y
SERVICIOS DEBE
INCLUIR

COSTOS

GARANTIAS

DEMANDAS
O JUICIOS
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LA ADMINISTRACION FUNCIONAMIENTO

| |

NIVEL DE CALIDAD DE EISENO DE ALTO

CRECEN GASTOS
( AJUSTE EN LAS ESPECIFICACIONES ) AGREGADOS DE
PREVENCION
COSTOS AGREGADOS ANULA LA
DE PREVENCION MENORES QUE COMPENSACION
LOGRADA

REDUCCION VALOR DE LAS FALLAS
INTERNAS Y EXTERNAS

( MENOS DESPERDICIO )

AHORROS
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Presion Contenido de
de Vapor "p" Humedad "x"

Temperatura de (Caracteristica
reaccién liquida "T" de calidad)

Rendimiento
llYII

1) EIl rendimiento "Y", es afectado por el contenido de
humedad "X".

2) El contenido "X", es afectado por la temperatura de la
reaccion liquida "T".

3) La temperatura "T", es afectada por la presién vapor "P".

Falta de Programa Desconocimiento
de Capacitacion de Productos
Falta de (Problema)

Capacitacion

Errores en el
surtido a
distribuidores

1) Los errores en el surtido se ven afectados por el
desconocimiento de los productos por el personal.

2) El desconocimiento de los productos se debe a la falta
de capacitacién.

3) La falta de capacitacion se debe a que no existe un
programa de capacitacion.
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CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD

APLICAR TECNICAS ESTADISTICAS PARA
ASEGURAR CALIDAD SATISFACTORIA

Y

Y

'

CONTROL
ESTADISTICO
DE PROCESO

HERRAMIENTAS:

CARTAS DE
CONTROL

MUESTRA DE
ACEPTACION

HERRAMIENTAS:
INSPECCION O
PRUEBA DE UNA
MUESTRA

TECNICAS
ESTADISTICAS
TRADICIONALES

DISTRIBUCION DE
FRECUENCAS:
MEDIDAS DE
TENDENCIA
CENTRAL DISPERSION
REGRESION
CORRELACION

VARIACION

r

CATEGORIA CATEGORIA
ALEATORIA CASUAL

CARACTERISTICAS
FORMAN PATRONES
DE DISTRIBUCION

FACTOR: EMPLEADO
O MAQUINA
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[ PROCESO ]
!

[BAJO CONTROL ESTADISTICO]

[ EVALUA CAPACIDAD DE PROCESO]

(CAPACIDAD= HABILIDAD DEL PROCESO PARA
ALCANZAR LA ESPECIFICACION DE DISENO)

[ ESPECIFICACION DE DISENO ]

SOBRE -
OBJETIVO '

|

<

&

VALOR NOMINAL DISENO — = %
]

—d

o)

|—

|

DEBAJO '

-

OBJETIVO
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GRAFICA DE CONTROL

Herramienta estadistica que detecta la Variabilidad de un
Proceso.

Modelo
___________ LCS = Limite de Control
Sup.
Medida o
caracteristica e
o calidad LC = Linea Central
——————————— LC1 = Limite de Control
Inf.
Sub-Grupo

causa especial

_________ LCS | /;./_\_ — — LCS
causas comunes
7‘A7/\\// LC LC

Proceso Estable Proceso No. Estable
algo anormal sucede
en el proceso.
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REGLA DE "3 SIGMA™

Puedeser: |~ "A~ — -~ — T T T T T T 77 LCS
X-R
P
LC

OvVZ2
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
|
.
o

DISTRIBUCION NORMAL

Variacion al azar

99.73%r

-3¢ +36

I‘F 6o >|
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LIMITES DE CONTROL
Formulas Generales

GRAFICA LIMITES DE CONTROL
X X+3 ox
R R+3 oR
np np+3 onp
P P+3cP
C C+3o0cC

Por ejemplo:

K= No. de subgrupos.

oc=A/c
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HOJA DE DATOS PARA GRAFICA C
-DEFECTOS POR UNIDAD-

SUB-GRUPO| NUMERO DE
No. DEFECTOS C

SUB-GRUPO

No.

NUMERO DE
DEFECTOS C

== N = O AN = 0O = b O = m

b ok ek bk mk b
-
mhwm_kowooxlmmhwm

16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

O WN= 5 VN=NOONMNSONMNON

N

UNIDAD MUESTRADA
POR SUBGRUPO

n=2 Mts. Tela

NUMERO DE DEFECTOS
PROMEDIO POR UNIDAD:

= C 65
C=;——=—=2.17
K 130

K= Numero de Sub-Grupos.

TOTAL

TC=05

LIMITES DE CONTROL

LC=C=217

LCS=C+3JC =6.59

LCl=C-3/CT=-2.25

(No se considera)
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CAPACIDAD

MAYOR NIVEL DE SALIDA
INSTALACION

RAZON PROMEDIO
DE UTILIZACION

RAZON PROMEDIO DE SALIDA
CAPACIDAD
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ADMINISTRADOR DE OPERACIONES

~| PROVEE
y
CAPACIDAD
ALCANZA NO ALCANZA
\
DEMANDA PIERDE
ACTUAL Y
FUTURA OPORTUNIDADES
Y
IMPACTA INCLUYE
1 I
LARGO PLAZO NUEVAS INSTALACIONES Y
EQUIPOS
REQUIERE DE
EXPANSIONISTA
)]
| <
S OBSERVA Y
ANALISIS DE INVERSION £ H ESPERA
o
-
n
w
SIGA AL LIDER
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PRONOSTICOS

(ESTIMAR DEMANDAS FUTURAS)

IDENTIFICAR DIFERENCIAS
POSITIVAS

(DEMANDAS COMPARADAS CON
CAPACIDAD DISPONIBLE)

ALTERNATIVAS

(ESTRATEGIAS DE CAPACIDAD

PAGAR TIEMPO EXTRA, CONTRATAR
TRABAJADORES TEMPORALES, SUB-
CONTRATAR, EXPANDERSE, NO HACER
NADA)

EVALUAR ALTERNATIVAS

4 PASOS

o
<
Q
&
<
o
<{
&
<
-
O
]
<
<L
m
2
<
-
o

CUANTITATIVAMENTE CUALITATIVAMENTE

INCERTIDUMBRE,
DEMANDA

FLUJO DE EFECTIVO REACCION DE LA
VALOR PRESENTE NETO COMPETENCIA ,
CAMBIOS

TECNOLOGICOS
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ELEMENTOS BASICOS DE LINEAS DE ESPERA

SISTEMA DE SERVICIO

ELEMENTOS AS'GBQC'ON INsTALACIONES )| [ CLIENTES
DE LLEGADA PRI DAD DE SERVICIO J|"| ATENDIDOS

F

CLIENTES CLIENTES
RENUENTES RENUNCIAN

NO ENTRAN
AL SISTEMA

INFORMACION NECESARIA )

|

L VARIABLES DE DECISION J
C

DEJAN EL
SISTEMA SIN
SER
ATENDIDOS

ARACTERISTICAS DE OPERACION

r )
USO : MODELO APROPIADO DE TEORIA
DE LINEAS DE ESPERA

LUSO : MODELO DE SIMULACION
J




TAMANO
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ELEMENTOS DE LLEGADA
{Se pueden describir por)

DISTRIBUCION DE

DISPOSICION DE

LLEGADA CLIENTES
[ Finmo] INFINIT
PACIENTES

DISTRIBUCION DE

PROBABILIDAD QUE '

DESCRIBE EL | mPACIENTES]

NUMERO DE

LLEGADAS POR

UNIDAD DE TIEMPO

ENTRE LLEGADAS

SUCESIVAS

S
RAZON DE No. DE EL NUMERO DE
CLIENTES CLIENTES DEL
GENERADOS DE SISTEMA NO AFECTA
ENTRADA, SEAFECTA | LA RAZON DEL
POR EL NUMERO DE NUMERO DE
CLIENTES DEL CLIENTES NUEVOS
SISTEMA GENERADOS
A 4
DISTRIBUCION DE POISSON
ATHY
PA,=N )=# e T
n!

0,1.2,...

AT =
AT =

Probabilidad de n llegadas

n=
A.=n declientesllegandoentre OyT
A

= media del nimero de llegadas de
clientes por unidad de tiempo

media de la distribucién.
variacion
La distribucién es discreta




LINEAS DE ESPERA
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LIMITADO

TAMANO No. DE LINEAS
ILIMITADO UNA SOLA MULTIPLES
O

A o] O
N
‘ (@)

o0 oA

AO OoOA AO
OA AocOOAO

1 [ [

| A O
A o) A
O A O
A e
O
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INSTALACIONES DE SERVICIO

DISTRIBUCIONES DE TIEMPO SERVICIO

DESCRIBE LA PROBABILIDAD DE QUE EL TIEMPO DE
SERVICIO A CLIENTE EN U NA INSTALACION PARTICULAR
NO SEA DE MAS DE T PERIODOS DE TIEMPO

ACOMODOS
O ARREGLOS
DISTRIBUCION APROPIADA
EXPONENCIAL :
P(r < T )= 1 - &7

MEDIA DEL NUMERO DE CLIENTES QUE RECIBEN
go= SERVICIO COMPLETO POR UNIDAD DE TIEMPO t

]
— MEDIA DE LA DISTRIBUCION SERVICIO - TIEMPO
Jii

( %1) | VARIANZA DE LA DISTRIBUCION DE SERVICIO
TIEMPO
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LONGITUD DE LAS LINEAS REFLEJA:
LINEAS CORTAS = BUEN SERVICIO
AL CLIENTE O EXCESO DE CAPACIDAD .

LINEAS LARGAS = MAL SERVICIO AL
CLIENTE O FALTA DE CAPACIDAD

NUMERO DE CLIENTES EN EL SISTEMA
VALORES GRANDES : CONGESTION
POTENCIAL, DISGUSTO DEL CLIENTE
NECESIDAD DE AUMENTAR CAPACIDAD

TIEMPO DE ESPERA EN LINEA :

EL CLIENTE PUEDE PERCIBIRLO COMO LARGO
Y CALIFICA EN POBRE CALIDAD DE SERVICIO
TIEMPO LARGO : PUEDE INDICAR NECESIDAD
DE AJUSTAR LA RAZON DE SERVICIO DEL
SISTEMA

TIEMPO TOTAL EN EL SISTEMA
MUCHO TIEMPO DE CLIENTES, SE PUEDEN
CAMBIAR PRIORIDADES, O AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD O AJUSTAR LA CAPACIDAD

UTILIZACION DE INSTALACIONES :
LA ADMINISTRACION DESEA UNA ALTA
UTILIZACION, MAXIMO DE TIEMPO OCUPADAS

(CARACTERISTICAS DE OPERACION}




VARIABLES DE DECISION
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RAZON DE LLEGADAS PUEDEN
SER AFECTADAS POR EL
ADMINISTRADOR

NUMERO DE INSTALACIONES DE
SERVICIO: RELACIONA LA CAPACIDAD

NUMEROQ DE FASES :

RELACIONA EL ARREGLO O ACOMODO
DE LA INSTALACION Y CAPACIDAD
RAZON DE SERVICIO

NUMERO DE SERVIDQRES POR
INSTALACION

INDICA EL NUMERO DE PERSONAS EN
SERVICIO

EFICIENCIA DEL SERVIDOR REFLEJO
EN (u) RAZON DE SERVICIO

DISCIPLINA DE PRIORIDAD

ARREGLOS DE LINEA UNA LINEA
O LINEAS MULTIPLES
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MODELO DE UN SOLO SERVIDOR

SUPOSICION

LLEGADAS : INFINITA

CLIENTES NO RENUENTE

NO RENUNCIAN

DISTRIBUCION DE LLEGADAS
POISSON PROMEDIO DE LLEGADAS A

DISTRIBUCION DE SERVICIO
EXPONENCIAL PROMEDIO DE
TIEMPO DE SERVICIO

LINEA DE LONGITUD
ILIMITADA; UNA LINEA

DISCIPLINA DE PRIORIDAD FCFS
PRIMERO EN LLEGAR PRIMERO
EN SERVIR

NUMEROC DE SERVIDORES =1
NUMERO DE FASES =1

CARACTERISTICAS
DE OPERACION
A
p = —

U
P,= (L -p)p"

A

L =

w - A
L, = p L

1
w =
u - A
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MODELO DE MULTIPLES SERVIDORES

SUPOSICIONES CARACTERISTICAS DE OPERACION
A
LLEGADAS INFINITAS DE CLIENTES p —
NO RENUENTES { NO RENUNGIAN) s U
_ ] s —
A ’V
o (/w (u) (1
DISTRIBUCION DE LLEGADAS Po— Z +
POISSON <t st l1-p
PROMEDIO DE LLEGADAS UNO
- ) <n<
DISTRIBUCION DE SERVICIO —— Po 0 < n<s
EXPONENGIAL n!
PROMEDIQ DE TIEMPO DE SERVICIO 1/ P, =
v
LINEA UNICA DE LONGITUD " Ps n=s
ILIMITADA sls "°°
DISCIPLINA DE PRIORIDAD s
FCFS PRIMERO EN LLEGAR Lg = Po (A Ip)'p
PRIMERO EN SERVIR si(1-p)?
L,
NUMERO DE SERVIDORES: S W .= 1
1
NUMEROQ DE FASES: UNO H
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MODELO DE RECURSOS FINITOS

SUPOSICIONES :

LLEGADAS FINITAS = N CLIENTES

DISTRIBUCION DE LLEGADAS :
EXPONENCIAL

TIEMPO DE LLEGADAS : MEDIA = 1/

DISTRIBUCION DE SERVICIO :
EXPONENCIAL

MEDIA DE TIEMPO DE SERVICIO =1/p

FILA DE NO MAS DE N-1

UNA SOLA LINEA

DISCIPLINA DE PRIORIDAD FCFS
NUMERO DE SERVIDORES = UNO

NUMERO DE FASES = UNO

n N! ;Lo\" B
P =2
N =) 1)

p=1-P

A, +u
L =N- (1-P))

Aﬂ

7}
L=N-_(1-P)

A
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LOCALIZACION
FACTOR IMPORTANTE PARA
DESARROLLO Y EXITO EN LA

EMPRESA

PROXIMIDAD DE INSTALACIONES
Y DE MATRIZ A OTRAS EMPRESAS

(COSTOS DE TRANSPORTE)

FACTORES DOMINANTES
PARA DECISION DE

LOCALIZACION PROXIMIDAD A SUMINISTROS
DE MATERIAS PRIMAS Y DEMAS

RECURSOS NECESARIOS

CLIMA LABORAL FAVORABLE

PROXIMIDAD DE MERCADOS

NIVEL DE VIDA

ACEPTABLE
INFRAESTRUCTURA EN VIAS DE
COMUNICACION




METODO DE TRANSPORTE

GENERACION DE SOLUCION INICIAL
TABLA INICIAL DE LA COMPANIA GRANJA GIGANTE

ALMACENES
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PLANTA || miami | | DENVER| |LINCOLN| |JACKSON| |cAPACIDAD
CHICAGO | 100
HOUSTON [ Ell E|| 75
BUFFALO [e] El| | 80
DEMANDA 70 90 45 50| | s 225
ALMACENES
PLANTA || miami | | DENVER| |LINCOLN| |JACKSON| |cAPAcDAD
CHICAGO || 70 20 [ 100
HOUSTON IE]| 60 15 75
BUFFALO [e]] IEI s0 || so 80
DEMANDA|| 70 90 45 50 o225

Costo total = 70($7)+30($2)+60($1)+15($5)+30(57)+50($4)=$1095
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METODO VOGEL DE APROXIMACION VAM

ALMACENES

CAPACIDAD

100

75

80

225

225

2a lteracion

PLANTA || miam | | DENVER| |LINCOLN| | JACKSON
CHICAGO [52])
HOUSTON || 12 70 I L] [5] [=]
BUFFALO [o] |E|| [<]
DEMANDA 70 90 45 50
1a lteracion ©) 1 1 2
ALMACENES

PLANTA || miami | | DENVER| [LINCOLN| [JACKSON
CHICAGO
HousTon|| 70 (=]} [] [s] |
BUFFALO |E|| [o] |I||
DEMANDA|[ 70 90 45 50

43 lteracion

1

2

CAPACIDAD

100

75

80

225

225

3a lteracidn

Costo total = $855, $240 menos que la Esquina Noroeste.




ALMACENES
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PLANTA || miami | | DENVER| [LINCOLN| |JACKSON| CAPACIDAD
CHICAGO 8 () 151 100
BUFFALO [e] Lol | 50 0 4] 80
DEMANDA|| 70 90 45 50 25

ALMACENES
PLANTA || MIAMI ||DENVER| |LINCOLN| | JACKSON| |CAPACIDAD

CHICAGO || () 53 55 45 ) $3 100
HOUSTON || 4 60 wsz B | wer | 75
BUFFALO || 50 Lol | oyss L2 | s | 50 | 80
DEMANDA 70 00 45 50 o5 225
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ANALISIS FINANCIERO

VALOR DEL DINERO EN EL TIEMPO

UN PESO DISPONIBLE HOY PUEDE SER INVERTIDO PARA OBTENER UNA
GANANCIA DE DE MODO QUE EN EL FUTURO HAYA DISPONIBLE MAS DE
UN PESO

VALOR FUTURO DE LA INVERSION

VALOR DE UNA INVERSION AL FINAL DEL PER!ODO EN EL QUE
EL INTERES COMPUESTO (ACUMULA INVERSION E INTERES )

SE TIENE QUE FIJAR UNA TASA DE INTERES Y EL PERIODO DE TIEMPO
PARA SU CALCULO, EN LAS MISMAS UNIDADES DE TIEMPO

ECUACION DEL VALOR FUTURO

FV VALOR FUTUROQ AL FINAL DE N PERIODOS
PV CANTIDAD INVERTIDA DE PRINCIPAL AL INICIO DEL PERIODO

n NUMERO DE PERIODOS DE TIEMPO DEFINIDOS PARA El. CALCULO

r RAZON DE INTERES DEL PERIODO

(1+r) n
FV = PV

ECUACION DEL VALOR PRESENTE DE UNA CANTIDAD FUTURA

PV =FV/(1+r) n
REPRESENTA EL FACTOR

st PV = Fv| (1/(1+1) n) |J«————DEL VALOR PRESENTE Y SE
ENCUENTRA EN LA TABLA A1
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ANUALIDAD

SERIE DE PAGOS DE CANTIDAD FIJA PARA UN ESPECIFICO NUMERO DE
ANOS

PAGO AL FINAL DEL PERIODO

PV = VALOR PRESENTE DE LA INVERSION
A = VALOR DE LA ANUALIDAD RECIBIDA CADA ANO

af= FACTOR DE VALOR PRESENTE PARA UNA ANUALIDAD TABLA A2

ECUACION PARA UNA ANUALIDAD :

P=A *af

TECNICAS DE ANALISIS

METODO DEL VALOR PRESENTE NETO

PRIMERO SE DETERMINA EL FLUJO DE EFECTIVO

FLUJOSDE |, .| FLulos
ENTRADA PROYECTO DE SALIDA

EL FLUJO DE EFECTIVC INCLUYE REDITOS, COSTOS, CAMBIOS EN ACTIVOS Y EN DEUDAS

AL DETERMINAR EL FLUJO DE EFECTIVO DE UN PROYECTO SE DEBE TOMAR EN CUENTA :

1 SOLO LA CANTIDAD DE FLUJO DE EFECTIVO QUE CAMBIARA S| EL PROYECTO SE LLEVA
A CABO FLUJOS INCREMENTALES = FLUJOS CON PROYEGTO - FLUJOS SIN PROYECTO

2 DEBEN OBTENERSE DESPUES DE PAGO DE IMPUESTOS, ANTES DE DESCONTARLOS A
VALOR PRESENTE ( ESTO DEBE CONSIDERAR EL ADENDUM DE LA DEPRECIAGION EN EL
CALCULO POR SER UN GASTO VIRTUAL }
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DEPRECIACION

REPRESENTA UNA CONCESION PARA EL CONSUMO DE CAPITAL

NO ES UN FLUJO DE EFECTIVO PUES NO ES EFECTIVO PAGADO CADA ANO, PERO AFECTA EN
COMO SE

CALCULA EL INGRESO NETO CONTRA EL CUAL SE PAGAN LOS IMPUESTOS .

REPRESENTA UN ESCUDO CONTRA EL IMPUESTO.

SE PUEDE CALCULAR POR EL METODO DE LINEA RECTA

D = DEPRECIACION ANUAL
| = INVERSION INICIAL
S = VALOR DE RESCATE
n = ANOS DE VIDA
D= (I-S)/n

FLUJOS DE EFECTIVO DESPUES DE IMPUESTOS

VALOR PRESENTENETO (NPV)

EVALUA UNA INVERSION CALCULANDO EL VALOR PRESENTE DE TODOS LOS FLUJOS DE
EFECTIVO DESPUES DE IMPUESTOS DE CADA ANO TRAIDOS A VALOR PRESENTE Y SE
SUMAN AL VALOR NEGATIVO DE LA INVERSION.

IR I A

(-} INVERSION
S| EL RESULTADO ES NEGATIVO, LA INVERSION NO ES RENTABLE. S| ES POSITIVO SE

VERIFICA QUE SEA MAYOR O IGUAL A UNA TASA INTERNA DE RENDIMIENTO MINIMA
ACEPTABLE (TREMA )
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DISTRIBUCION DE LAS INSTALACIONES

ORIENTADA A ORIENTADA A HIBRIDA POSICION
PROCESO PRODUCTOS FIJA

— MAXIMIZAR VENTAS

LA DISTRIBUCION DEBE
DESARROLLARSE PARA

MINIMIZAR COSTO

_____ DE MANEJO DE
MATERIALES

RAZON DE SALIDA DESEADA EN LINEA

EQUILIBRA : TIEMPO DEL CICLO

NUMERO MENOR DE

ESTACIONES

TIEMPO

OCIOSO

EFICIENCIA

BALANCE DE

RETRASO
C=(1/r)(3600 seg/hr) TM=t/c
c= tiempo de ciclo TM=numero menor de
r= razon descada de estaciones posibles
salida Tiempo ocioso=nc-t

Eficiencia (%) = Balance de retraso(%) =
(%) = (t/nc)(100) 100- Eficiencia




PRONOSTICOS DE DEMANDA

SERIES DE TIEMPO

DEMANDAS HISTORICAS CON
TENDENCIAS Y PATRONES
ESTACIONALES
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MODELO MATEMATICO

METODOS CAUSALES

DATOS HISTORICOS SOBRE
VARIABLES INDEPENDIENTES

CAMPANAS PROMOCIONALES

CONDICIONES ECONOMICAS

PROMEDIO MOVIL
SUAVIZACION
EXPONENCIAL

TECNICAS
CUALITATIVAS

CRITERIO MARGINAL
OPINION DE EXPERTOS

RESULTADOS DE
INSPECCION
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DECISIONES EN ADMINISTRACION DE MATERIALES

COMPRAS

INVENTARIOS

PLANES DE
PRODUCCION

PLANES
ADMINISTRATIVOS

PROGRAMAS

DISTRIBUCION
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TIPOS DE INVENTARIOS
cicLico | | oE secURIDAD| | ANTICIPACION || EN TRANSITO
AL CONSUMO

COSTO DE MANTENER EL INVENTARIO

MANEJO Y
INTERES ALMACENAJE

IMPUESTOS] | SEGUROS

COSTO DE
OPORTUNIDAD

MERMAS




PLANEACION AGREGADA

ENLAZA LA ESTRATEGIA DE LA COMPANIA
CON EL PLAN DETALLADO DE OPERACIONES
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PLAN DE PRODUCCION

PLAN DE PERSONAL DE APOYO

LIGA LAS METAS
ESTRATEGICAS CON
EL PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION

RELACIONA LAS METAS
ESTRATEGICAS CON
EL PROGRAMA DETALLADO
DE LA FUERZA
DE TRABAJO




PRINCIPIOS DEL PLAN DE NECESIDADES MATERIALES

DERIVA LA DEMANDA DEPENDIENTE DE COMPENSA LAS ORDENES DE
REAPROVISIONAMIENTO, COMO
COMPONENTES SUB COMPONENTES Y MATERIAS PROGRAMACION DE PRODUCCION '
PRIMAS ORDENES DE COMPRA RELATIVAS /
DE PRODUCCION DE LOS PRODUCTOS A LAS FECHAS QUE SE NECESITAN
ENSAMBLAR

INGREDIENTES CLAVE DEL PLAN DE
NECESIDADES DE MATERIALES

PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION

NOTAS DE PEDIDOS
DE MATERIALES

REGISTROS DE
INVENTARIOS
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PRINCIPIOS DEL PLAN DE NECESIDADES MATERIALES

DERIVA LA DEMANDA DEPENDIENTE DE COMPENSA LAS ORDENES DE
REAPROVISIONAMIENTO, COMO
COMPONENTES SUB COMPONENTES Y MATERIAS PROGRAMACION DE PRODUCCION Y
PRIMAS ORDENES DE COMPRA RELATIVAS A
DE PRODUCCION DE LOS PRODUCTOS A LAS FECHAS QUE SE NECESITAN
ENSAMBLAR

INGREDIENTES CLAVE DEL PLAN DE
NECESIDADES DE MATERIALES

PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION

NOTAS DE PEDIDOS
DE MATERIALES

REGISTROS DE
INVENTARIOS
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Ci:

|

Inventario ciclico.

CALIDAD DEL HARDWERE:

Interior o exterior del local, condicién, apariencia y confiabilidad del
equipo.

CARTA REL:

Puede ser usada en lugar de una matriz De-Para y relaciona juicios
cualitativos de cercania (dados por los administradores y empleados),
utilizando letras en lugar de nimeros

CFE:

Suma acumulativa de errores de prondstico.

COMPETENCIA DISTINTIVA

Caracteristicas fundamentales de cada empresa, que se refieren a la
fuerza de trabajo, disponibilidad de instalaciones, facilidad para atraer capital,
habilidad para comercializar y distribuir productos.

COMPETITIVIDAD GLOBAL:

Caracteristicas de la compafia en relacién con su entorno y en
especial frente a las importaciones.

CTy

Tendencia corriente estimada en el periodo t.

D:

Demanda actual, en unidades por ano.

Dy:

Demanda en periodo t.

Dr:

Inventario en transito; suma de las ordenes abiertas que han sido

colocadas pero no recibidas.
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Dr:

Promedio de demanda durante el tiempo principal.

DISENO DE ALTO COMPORTAMIENTO:

Se implementa para mejorar €l comportamiento, lograr tolerancias mas
cerradas y mayor durabilidad del producto.

Ey:

Error de pronéstico.

EOQ:

Cantidad de orden econdémica; Tamafo de lote que minimiza el total
anual, de mantener inventario y costo de ordenar.

iy

Promedio de factor estacional para el pericdo t.

Fegq:

Prondéstico para periodo t+1.

Fy,t'

Prondstico para el periodo t en algon aio futuro v.

FOQ:

Cantidad de orden fija.

GT:

Tecnologia de grupo; Técnica de manufactura que agrupa partes o
productos con caracteristicas similares, con el propésito de minimizar los
cambios o ajustes en maquinas.

GR:

Necesidades totales.

H:

Costo de mantener una unidad en inventario, por un ano.
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IP:

Posicion del inventario.

l:

Inventario a mano.

L:

Tiempo principal o tiempo que pasa desde la colocacién de una orden
hasta que ésta entra en el inventario y esta disponible.

LAYOUT:

Distribucidn fisica de plantas.

LCL:

Limite de control inferior, en una carta de control.

LTPL:

Tolerancia del lote a la proporcion de defectuosos, peor nivel de
calidad que el consumidor aceptaré o “Riesgo del consumidor”.

L4L:

Lote por lote.

MAD:

Desviacion media absoluta de errores de pronostico.

MAPE:

Media absoluta del porciento de error.

MPS:

Plan maestro de produccion.

MRP:

Planeacion de necesidades materiales.

MSE:

Cuadrado del error medio.

OH:
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Unidades disponibles en inventario.

OWMM:

Distribucién de la instalacion de modo que un solo trabajador atienda
multiples maquinas.

P:

Intervalo conveniente, en el sistema de revision periddica.

PLANEACION ESTRATEGICA:

Decisiones que se toman en los altos niveles de la administracién, con
el propésito de regir el futuro de toda la organizacion.

POQ:

Cantidad de orden periddica.

PR:

Plan de recibo.

PRODUCTIVIDAD:

Razén del valor de bienes y servicios producidos con respecto al valor
de los recursos invertidos.

Q:

Tamafdio del lote.

R:

Punto de reorden.

2.

Coeficiente de correlacién; Mide la cantidad de variacidn en la variable
independiente, que es explicada por la linea de regresién

S:

Costo de ordenar, $ por lote.

SPC:

Control estadistico de proceso.
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SR:

Ordenes abiertas; Colocadas pero no recibidas.

T:

Inventario objetivo, en el sistema de revision periédica.

TBO:

Tiempo que debe transcurrir entre ordenes.

T™:

Menor nimero de estaciones, en una linea de produccion, requeridas
para mantenerla en balance perfecto.

Ty

Tendencia promedio, suavizada exponencialmente en el periodo t.

TQC:

Control total de calidad.

UCL:

Limite de control superior, en una carta de control.






