PROBLEMA 1

Link Internacional, S.A. se dedica a la fabricacion de sistemas automatizados de
manutencién. Para el montaje de estos equipos necesita utilizar tres componentes
diferentes: A, B y C, de tal manera que cada producto final estd formado por un
componente A, tres componentes B y dos de C. A su vez, cada componente A esta
formado por dos subconjuntos de elementos D y E, a razén de tres unidades del
primero y una unidad del segundo. Por su parte, el componente C se obtiene utilizando

dos unidades del subconjunto F y tres del G.

La informacion disponible es la siguiente:

a) Tiene que hacer frente a un pedido de 300 equipos que ha efectuado uno de
sus principales clientes para dentro de seis semanas y otro de 500 para la
semana 8.

b) Los tiempos de suministro en semanas de cada uno de los componentes son
los siguientes: A (2), B(2), C(3), D(2), E(1), F(1) y G(2).

La empresa cuenta en sus almacenes con 500 unidades del componente B y 200
unidades del componente C, estando prevista la recepcion de un envio de 5.000
unidades del componente G para la semana 2. El tiempo que requiere el montaje de los

distintos componentes para la realizacion de cada equipo es de una semana.

Teniendo en cuenta que no existen problemas de capacidad, y contando con la
informacion disponible, se pide realizar el programa de planificacion resultante de

aplicar MRP, donde se muestren las necesidades brutas y netas para cada periodo.



SOLUCION

A partir de la anterior informacion se procede a realizar la explosion de necesidades

correspondiente segun se recoge en la tabla siguiente:
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PROBLEMA 2

La empresa Sefalopolis, S.A. dedicada a la fabricacion de sefalizaciones de tréafico,
estima que la demanda anual de sefales de stop se estima en 20.000 unidades, lo que
supone una demanda semanal media de 400 unidades (para un horizonte anual de
planificacion de 50 semanas). Los costes de cambio de maquinaria para pasar a fabricar
un tipo de sefial distinto se estiman en 300 euros y el coste de almacenamiento unitario
semanal se estima en 20 céntimos de euro (dicho coste se contabilizara cada vez que
una unidad que esté en el inventario final de la semana se almacene hasta comienzos de

la semana siguiente).

Se pide determinar qué técnica de dimensionamiento del lote resulta mas adecuada de
entre las siguientes: pedidos lote a lote y cantidad econémica de pedido, partiendo de
las necesidades netas que nos ofrece el sistema MRP de la empresa para las proximas 8
semanas. ¢Cambiaria la solucidn si el coste de cambio de maquinaria se redujese en un
50%?
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SOLUCION

Para calcular el coste asociado a cada técnica de dimensionamiento obtendriamos:

SOLUCION

PEDIDOS LOTE A LOTE i i i L
Necesidades Metas Zo0 500 200 400 450 450 500 Goo
Stock Inicial o o o o o o o o o 2.400,00|2.400,00
Lote de fabricacion 300 500 200 400 450 450 500 Boo

Stock Final =] (=] =] (=] =] =] [=] =]

Necesidades Metas 300 500 200 400 450 450 so0 boo

Stock Inicial o 795 295 o5 701 341 oB& 488 954,51 |1.200,00| 2.154,51
Lote de fabricacion 1.095 o =} 1.0085 =] 1.055 (=} 1.0085
Stock Final 795 295 95 791 341 986 486 982

Por tanto la técnica de dimensionamiento Optima (es decir, aquellas que proporciona el
minimo coste) seria la cantidad econémica de pedido.



Si el coste de cambio se redujese en un 50%, es decir, pasase a ser de 150 euros,

tendriamos que:

SOLUCION

PEDIDOS LOTE & LOTE

Necesidades MNetas FO0 500 Z00 400 450 450 500 boo
Stock Inicial o =] o =] o o o o =] 1.200,00|1.200,00
Lote de fabricacion 300 500 200 400 450 450 500 boo
Stock Final =] o o o =] o (=] =]
CANTIDAD ECONGMICA DE PEDIDO i = 3 4 5 6 - 8 P CE TOTAL
Necesidades Netas 300 500 200 400 450 450 500 Goo
Stock Inicial ] 475 749 549 149 474 24 298 638,23 | 750,00 | 1.388,23
Lote de fabricacion TTE FE =] o g o v 775
Stock Final 475 749 549 149 474 24 298 473

Por tanto, en este caso, la técnica de dimensionamiento 6ptima seria la de pedidos lote

a lote.



