PROBLEMA 1

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

de datos operativos de la empresa.

Tabla 1

[ [eves [rebrero [aao [ [ayo [unc oo [Agost [Sepiembre_[ocubre [Noviombre [Disiombrs |
Demanda 20 15 25 40 55 70 100 ([110 90 30 30 15

Tabla 2

Hlnventario al final de Diciembre del presente aio (uds)

Produccion mes de Diciembre del presente aiio (uds)

Coste unitario de rotura de stocks

Coste unitario de almacenamiento semanal

Costes de contratacién por trabajader

Costes de despido por trabajador

Coste de cada hora de mano de obra

Coste de las horas extraordinarias

Coste de subcontratacion (por unidad)

Horas de trabajo semanales

HLimite de horas extras a la semana

HHorns de trabajo por unidad

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

de Produccidn 6ptimo entre las dos alternativas siguientes:

Plan A.- Estrategia de seguimiento de la demanda empleando contrataciones y
despidos que nos permita producir cada mes una cantidad que coincida con la

demanda. No es posible recurrir a horas extras.

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

semanas).



SOLUCION

Los resultados para cada estrategia aparecen reflejados en las tablas siguientes:

Enare Fobrare Marao Abrit Julio

Agosto Sept.
DEMANDA

MARD NF ORRA

Praducioidn 18 15 18 P 40 &5 n 00 3] o 1] i) 18 [1F]
Hrvas i irabajn A 50 A4 A0 43R0 7380 11 8af [ES] 0 AR EEERT] nnm ] 15 (K A 50 A4 500 1724
Pasonal 2813 813 WK 46,13 7413 10225 13050 187 00 26 168,00 9375 Sh 0 213

Peisonal pedondead 22 p-] p.:] A7 75 103 13t 187 7 168 94 56 PE]

Produccion real 15 15 15 2% 40 55 70 100 10 «q 50 El] 15 Bi5
Coatrataciones (1] o 0 19 ] ] ] 56 ] 0 1] o 0 179
De;sidns 0 {t] 1 0 0 i 0 1] 1] .2 74 35 x 179
Inigial i 1 [i] ] i [i] [1] 0 [i] i

Firal 5 1] 1] [1] ) 1] [1] [i] 1] [1] 1]

Mdin 2 73339353 | 043333333 | 043333313 | 0, 4ebeeee7 | 043333333 | 0.93333333 | 013333333 1] 02 0 JBbE5E6T | 0 IBEREEET | 073333333

Rusturas de steck o 1] 1] i1] il 3] 1] 1] o o

Hreduccion S0 44440 #5560 182300 REER ] 50 560 09040 b 0] J42 5 THULLER ey 54,000 PEERIT]
= o 0 7600 11200 L2200 11200 22.400 8,000 o o o o 71600
Despidos o 500 1] [i] [i] a 13.500 37 000 12,000 13.500 9500
Alniaeranivoly 218 35 ] 7 35 i [ 16 16 5 5 18 459
Rugturas de stock 1] a [1] [i] [1] 1] a a 1] a [7]
TOTAL &40 52.855 96195 153.557 207.555 X787 21451 404 01E 34207 N7.008 N5 E7.513 2364750

SOLUCION PLAN B

Enero Fehrero Marza

Praduccian 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 180
Hesas de trabajo 4.600 4500 A4.500 4500 4500 A.600 4500 4.500 4600 4500 A.500 4.500 4.500 360
Pegsonal B13 28,13 28,13 2813 2813 213 .43 28,13 2843 2813 213 .03 2813

Personal S 2 P2l ] ] g g 2] P el 23 9 2

[ ion real 2330 2320 2320 233 2320 2370 2320 2320 2310 230 230 2320 2320 27840
Ci a o a o a o
|Despidas 1] 1] 0 a ] 1]
Subcontrataciones [i] [1] 1] 1 i 1]
INVENTARIO

Inicial & 2305 4610 6,905 o185 11.450 13.700 15,920 18.130 2030 22630 24,920

Final 5 2305 4610 5905 9185 11.450 13700 15.920 18130 2030 2630 24.920 L5
Medin 1155 34515 57875 2045 10317 5 12578 14810 17025 19245 21455 23778 HOT2E

Rupluras de siock 1] 1] [1] [1] [ 1] 1] [1] [1] [ [1] 1]
|Producisn 54,000 54.000 54000 54000 £4.000 £4.000 54.000 54000 54008 &4 54.000 54.000 543,000
Conrataci 0 ] [1] 0 1] 0 ] 1] 0 D 0 1
Despidas. o L] 0 o a 1] L1 £ 1] 1]

Ay i 92,400 76600 450 600 643600 825400 1.006.000 | 1184800 | 1.352000 | 1530000 | 1719600 § 1.902.000 | 2085800 | 13.090.400
Subcontrataciones 0 ] 1] 1] '] 0 0 1] i ¥ 0 1]
Rupturas de stock 0 1] 3] 1 1] 0 [i 1 d
TOTAL 146.400 330.600 514 600 B97 600 873 400 1.060.000 | 1235800 | 1.416000 | 1593600 | 1773600 § 1956.000 | 2 139.600 | 13746 400

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



PROBLEMA 2

La empresa TioSam, S.A. esta realizando la secuenciacién de pedidos de uno de sus

centros de trabajo a partir de la informacién contenida en la tabla siguiente:

| Pedido || Inventario restante || Demanda diaria || Trahajo restante (dias)
P1 500 100 L)
P2 1.200 75 5
P3 300 20 12
P4 800 40 %)

A partir de los datos de la tabla anterior y empleando las reglas de prioridad del ratio

de agotamiento y del ratio critico se pide realizar la secuenciacién de pedidos a realizar.

SOLUCION

Para calcular el ROT o Ratio de Agotamiento bastara con dividir el inventario restante

de cada producto entre su demanda diaria, con lo que tendriamos que:

ROT (P1) = Inventario restante / Demanda diaria=500 /100 =5

ROT (P2) = Inventario restante / Demanda diaria=1.200/ 75 =16

ROT (P3) = Inventario restante / Demanda diaria = 300 / 20 = 15

ROT (P4) = Inventario restante / Demanda diaria = 800 / 40 = 20
Siguiendo esta regla el primer pedido a procesar seria el pedido P1 por ser menor su
ratio de agotamiento. Cuando este préoximo a finalizarse dicho pedido se volvera a

plantear el problema de decidir el siguiente pedido a realizar.

Si nos decidimos por el Ratio Critico, tendremos que dividir el ROT entre el tiempo de

trabajo restante de cada pedido:
Ratio Critico (P1)=5/3=1,66

Ratio Critico (P2) =16 /5=3,2



Ratio Critico (P3) =15/ 12=1,25

Ratio Critico (P4) =20/ 13=1,53

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

critico.

PROBLEMA 3

El jefe de planta de Automocion Global, S.L. estd programando la realizacion de 5

pedidos en un centro de trabajo compuesto de dos maquinas (M1 y M2), de acuerdo

con los tiempos (en minutos) que se recogen en la siguiente tabla.

| 0 Maguinat 00 | & | 2 [ u | w | % |
| Magunaz | 12 [ s [ 15 | x2n [ 15 |

Indicar la secuencia de proceso de los pedidos y el tiempo ocioso de cada maquina

resultante de dicha secuenciacion aplicando la regla de Johnson.

SOLUCION

Aplicando la Regla de Johson la secuencia 6ptima seria:
P3-P4-P5-P1-P2

El tiempo ocioso de cada maquina y el tiempo total necesario para realizar los cinco

pedidos se aprecia en la siguiente figura:

P3 P4 P35 P1 P2

" [
ol T W W W
P4 P35 P1 P2

P3

1 I 1
10 2 30 40 5 60 70 B8O 90 100 110




El tiempo ocioso de la maquina 1 es de 9 minutos en cada ciclo (si bien este tiempo
puede desaparecer si existiesen nuevos pedidos a procesar en la maquina 1) y de 38
minutos en la maquina 2, siendo el tiempo total necesario para completar los cinco

pedidos de 111 minutos, es decir, una hora y 51 minutos.

PROBLEMA 4

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

FIFO. Calcula la eficiencia de cada regla de prioridad.

Pedidos por orden de llegada Tiempo de proceso (dias) Tiempo restante hasta vencimiento (dias)

P1 15 16
P2 17 23
P3 9 30
P4 14 15

SOLUCION

A) Empleando la regla de la operacion mas corta el orden de procesamiento seria: P3 -
P4 - P1 - P2 . En la siguiente tabla se muestran distintas medidas de eficiencia de esta
secuencia, en la que el tiempo de flujo mide el tiempo de espera de cada pedido hasta

que finalizan los anteriores mas el tiempo de proceso del mismo.

P4 14 23 15 8
P1 15 38 16 22
P2 17 55 23 32
Total 35 143 62

[ Wamero medio de wabajos en ol conro | |
[ etmsomediodeluabas | |




B) Empleando la regla del menor tiempo restante, la secuencia éptima seria:
P4-P1-P3-P2.

| " [ " | 15 [ 0 |

| P4

| P1 [ 15 I 29 [ 16 I 13 |
P2 17 16 23 23
P3 9 55 30 25

| Toal | 5 | 144 | | 61 |

5
[ Tiempomediodfinalizacion | i |
[ Temcewilumaen | .1
[ Nimero medio de rabajos en sl cono | 202
[ Retmsomedioseiumbae | |

C) Empleando el método FIFO (primera entrada, primera salida) el orden de

procesamiento seria: P1-P2 -P3-P4.

Tiempo de proceso Tiempo de flujo Tiempo hasta entrega Retraso pedido
P I 15 I 16 I 0

[Pt 15 [ |
[P | 17 [ 32 | 23 | 9 |
P3 9 I 30 1
P4 1 55 15 10
Total 55 113 50
| Tiempomediodefinalizacién | 35,15 dias

Tasa de utilizacion | 38.46% |
Niimero medio de trabajos en el centro | 2,6 |
T




