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Resumen

Cuando una Unidad Productiva fabrica diferentes ntoslele producto debemos conseguir una
perfecta COORDINACION entre sus Lanzamientos a fabién. Cada uno de los Tamafos de
Lote de fabricacion debe estar calculado y previgie se fabrique justo cuando se va a necesitar
para su venta. Ademas, otra caracteristica que deberse en cuenta, es que el Proceso de
Fabricacion ha de estar organizado de tal forma cgee precisen el minimo de Unidades
Productivas. Si el Proceso de Fabricacion es “encadieri esto implica el hacer cumplir dos
condiciones. La primera exige el que en todas laseB de Fabricacién se mantenga la misma
velocidad de flujo. La segunda condicion exige geeprecise de la misma cantidad total de
Unidades Productivas para cada uno de los Lanzamsedé los distintos productos.

La aportacién que hace el presente trabajo es lpldatear las ecuaciones y obtener las férmulas
matematicas que permitan cumplir con las condicor®@oordinacion entre los Lanzamientos;
Equilibrio en el Proceso de Fabricacion y minima edad de Unidades Productivas utilizadas.

Planificacion de Procesos Encadenados

1.- RESTRICCIONES A IMPONER AL MODELO DE TRABAJO A UTILIZAR

Antes de entrar en los desarrollos mateméaticoseessario establecer las restricciones que
impondremos a nuestro modelo de trabajo. Estasc@shes deben imponerse para poder
cumplir con las siguientes exigencias:

1.- El tener que considerar el TIPO DE DEMANDA ds Productos

2.- El tener que EQUILIBRAR los Procesos de Falitma Encadenados

3.- El tener que OPERAR CON VARIABLES CONTINUAS saducir el resultado de la
aplicacion a VARIABLES DISCRETAS.

1.1.- TIPO DE DEMANDA DE LOS PRODUCTOS

Una restriccion a tener en cuenta esta relacionadala variable “Tipo de Demanda” del
producto. Una condicion necesaria para poder adiaifierfecta COORDINACION entre los
Lanzamientos de los productos, es que las Demdfstasadas para el periodo de tiempo en
gue sera valida la Planificacion de la Produccgans'aproximadamente” UNIFORMES.
Entenderemos por Demanda Uniforme a aquella queipirvalos de tiempo iguales tiene el
mismo valor. El caso mas extremo o exigente serémdo este valor fuese el mismo para
cada uno de los dias de los que componen el pediedigencia de la Planificacion. Este es
el motivo por el que hemos dicho “aproximadamenie.esta forma eludimos la exigencia
de tener que ser “exactamente la misma” cifra caade los dias y permitimos realizar los
calculos considerando pequefias oscilaciones derteaBda alrededor de un valor promedio.



Llamaremos DEMANDA MEDIA DIARIA al valor promedioedtodas las Demandas Diarias
de un producto que se estiman que se pueden pratkntro de un determinado periodo de
tiempo. Para calcular los resultados en el plantr#@m de la Planificacion, este periodo de
tiempo sera igual al que corresponde al tiempagkneia de la misma.

De acuerdo con la anterior definicion decimos guE ODNDICION NECESARIA para que al
realizar los célculos no se obtenga un TAMANO DEDTE de fabricacion inadecuado, que
haria que se interrumpiera el suministro de pradactbado, es que en la Planificacion se
pueda aceptar el que SOLO SE PRODUZCAN PEQUENAS IDSTIONES ALREDE-
DOR DE LA DEMANDA MEDIA DIARIA.

En consecuencia, el presente trabajo no sera blgiem los casos en que se produzca una
Demanda aleatoria, con puntos maximos y minimas{as). Este tipo de Demanda obedece
mas bien al tipo de produccion “sobre pedido” mas gl de “lanzamientos en serie”.
Tampoco seria aplicable, por ejemplo, en los casague las cifras de las Demandas variasen
mucho de mes en mes y se pretendiera dar una iagdacmedio afio al periodo de la
Planificacion. Es evidente que este caso requeRf@mificaciones mensuales o incluso
semanales.

1.2.- EQUILIBRADO DE LOS PROCESOS DE FABRICACION ENCADENADOS NO
AUTOMATIZADOS.

En los Procesos de Fabricacién Encadenados debeiderarse dos restricciones que no se
consideran cuando esto no ocurre. Estas son:

La velocidad de produccion de cada una de las Fdesdsabricacion no puede ser
diferente de las demas.

La cantidad total de Unidades Productivas que sglearan en la fabricacion de un
producto debera ser la misma para todos los proslggte se programen juntos.
(NOTA: Una Unidad Productiva puede ser: una persaonaequipo de personas; un
equipo compuesto por personas, maquinas, instalEgioEn el presente trabajo
supondremos que se trata de “una persona” auxigmdlaro esta, de la maquinaria,
utillajes... necesarios. Si el trabajo a realizaexdusivamente “manual”, la Unidad
Productiva a considerar sera: “una persona”.

Comentamos el porqué de estas dos restricciones.

En las fabricaciones que constan de mas de unadeaBabricacion y que se realizan “en
cadena”, debe procurarse que el flujo del prodantproceso de fabricacion discurra lo mas
uniformemente posible. O sea, que las velocidadgsraduccion de las distintas Fases sean
iguales o, cuanto menos, muy parecidas. Solo asiomseguird que no se produzcan
almacenamientos intermedios de material en prodedabricacion (los llamados “cuellos de
botella”).

Si el proceso es en su totalidad “automético”, exsirdsi su puesta en marcha solo consiste
en regular las velocidades de todos los componeaqiesintervienen a través de toda la
instalacién, es obvio que no se presenta el praberconseguir un flujo uniforme (se da por
supuesto que el constructor de la referida instalaga ha resuelto tal problema). Pero
cuando esto no ocurre debemos considerar que anFeas@ se precisan diferentes cantidades
de Unidades Productivas (UP). En esta circunstadeli@mos ser nosotros que tenemos que
calcular y asignar las cantidades de (UP) que delbervenir en cada Fase para mantener una
velocidad de flujo constante.



La asignacion de las cantidades de U.P. a caddeitaes Fases y que, segun comentaremos
mas adelante, deben cumplir con unas determinaatediciones, es lo que en el presente
Trabajo denominamos como: EQUILIBRADO DE LA CADENA.

Los calculos a realizar permitiran calcular la @t de U.P. que deben asignarse a cada una
de las Fases de Fabricacion de cada producto pmadm teniendo en cuenta las siguientes
condiciones:

-Méximo ajuste posible entre las velocidades de fiie cada Fase de Fabricacion
-Minima cantidad total de Unidades Productivasaatilas

La necesidad de obtener un “maximo ajuste posibteedas velocidades de flujo” ya la
hemos comentado. De momento dejamos pendiente rdentar el porqué utilizamos la
palabra “posible”.

Para poder cumplir con la segunda condicion impuedtbe ocurrir que entre las
fabricaciones en cadena correspondientes a ldstdssiproductos que se programan juntos,
no se produzcan grandes variaciones entre lagledes de U.P. que requiere cada producto
en la fabricacion de todas sus Fases.

Por ejemplo: Se programan dos productos “A”, y tBYa fabricacion se realiza en cadena y
que precisan de tres Fases de Fabricacién. Suposgguoe para equilibrar el flujo de
fabricacion se han asignado las siguientes cargside U.P.:

Cantidades de U.P. agigsa

Producto | Fase 1 Fasd 2 Fase| 3 Total de U.P.

A 2 5 3 10

B 4 6 5 15

y que realmente con estos repartos de las U.Pelteidad de flujo se mantiene constante
cuando se fabrica cada uno de los dos productos.

Con este reparto de las U.P. el problema que sgeplas: ¢qué haremos con las 5 U.P. que
sobraran cada vez que se esté fabricando el pmdatt?. Es evidente que se trata de un
planteamiento erroneo que ha conducido a una eahtiotal de U.P. errénea y a un mal
reparto de estas U.P.

En el presente Trabajo se plantean las ecuaci@uesarias para que esto no ocurra o, cuanto
mas, que se atenle al maximo la diferencia queaperadtir.

En resumen, el “Equilibrado de la Cadena” que zaedimos tiene en cuenta dos aspectos:

El Equilibrio entre las cantidades de U.P. necasah cada Fase de Fabricacion, y esto
para cada producto por separado, para consegflujomle produccion continuo.

El Equilibrio entre las cantidades totales de Wi precisa cada producto al sumar
todas las U.P. que se necesitan en sus difereases e Fabricacion, para emplear la
minima cantidad total de U.P. necesaria para fabtorlos los productos.



1.3.- TRADUCIR LOS RESULTADOS A VARIABLES DISCRETAS

Si pensamos en que las U.P. son unidades fisieesofas; equipos de personas, maquinas...)
cuando se asignen éstas a las diferentes Fasesbdea€ion deberemos utilizar cifras que
expresen unidades enteras. Esta condicion oblitener que “redondear” a una cantidad
entera la cantidad exacta de U.P. que se necagi@ara poder obtener una velocidad de flujo
constante en todas las Fases de Fabricacion.

Consecuencia del mencionado redondeo es que nous®lidn exactamente las
caracteristicas que habiamos expuesto al hablaidelar la Cadena” y por esto habiamos
utilizado la palabra “posible”. Esto ocurre deba&lque:

Para un mismo producto al considerar sus diferdfaess de Fabricacion:

No son iguales entre si las cantidades que enkagka se requieren para redondear la
cantidad de U.P. En consecuencia se asigna méasege Capacidad de Produccién a
unas Fases que a otras.

Para una misma Fase de Fabricacion al considerdiflerentes productos:

Para una misma Fase de Fabricacion los productoscesariamente se fabrican con la
misma cantidad de U.P. y, en consecuencia, susdeds son diferentes. Al sumar las
U.P. de todas las Fases, su total no coincide axa&ctte en todos los productos. Esto
provoca que las cantidades totales de U.P. quéspretos productos al considerar las
gue precisan todas sus Fases de Fabricacién, psedalyo diferentes entre si.

En consecuencia, una cosa es la cifra que catentes utilizando variables continuas, y otra
es la cifra que debe emplearse para su empleo real.

2.- PLANTEAMIENTO MATEMATICO

En primer lugar obtendremos la expresion de lo are,nuestra Teoria, llamaremos:
“Intervalo de Repeticién” (IR) y “Carga de un Prothi (c). Una vez determinada la
expresion de (c) plantearemos las ecuaciones phtener la cantidad de Unidades
Productivas (Q) que se precisan en un Proceso bec&aion Encadenado en el que se
programan varios modelos de producto. Una vez alida expresion de (Q) plantearemos
las ecuaciones que permiten obtener la distribud@tas Unidades Productivas en cada una
de las Fases de Fabricacion y para cada uno deddslos de producto programados.

2.1.- CARGA DE UN PRODUCTO (c), INTERVALO DE REPETICION Y TIEMPO
DE FABRICACION (TF).

Llamaremos Carga de un Producto (c) en una Unidadiuetiva al cociente entre su
Demanda Estimada (DE) y la Produccion (PR) queRstducto permite obtener a la Unidad
Productiva que lo fabrica. Si para medir las (DE)ay (PR) se consideran las mismas
unidades de medida, la (c) es un numero adimenrsdeiaque seguidamente pasamos a
justificar su aplicacion. Lo utilizaremos como umdice para determinar el Tiempo de
Fabricacion que requiere un producto al fabricarseuna determinada Unidad Productiva,
cuando debe COORDINAR con la fabricacién de otraslpctos. Para introducir el concepto
de CARGA vy, al propio tiempo, ayudarnos a entetaléea de COORDINACION entre los
Lanzamientos de los diferentes modelos de productitizaremos el concepto de
INTERVALO DE REPETICION (IR). Para explicar el capto de Intervalo de Repeticion
utilizamos el siguiente ejemplo:



Supongamos que la Empresa fabrica y vende 3 prsiutd”, “B” y “C”. Una vez
determinada la SECUENCIA en que se realizaran angdmientos y su cantidad, se procede
a su fabricacion. EI INTERVALO DE REPETICION esdaracion del tiempo comprendido
desde gue se inicia la puesta en fabricacién d&l del primer producto hasta que se termina
la fabricacion del Lote del tercer producto. Indyues los Tiempos de Preparacion (Tp) de
la Unidad Productiva y los Tiempos de FabricacibR)(correspondientes a los Tamafios de
los Lotes de los tres productos.

N "
Tp TF Tp TF
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A este intervalo de tiempo le llamamos “de repétitiporque esta duracién de tiempo, o sea
su amplitud, se ir& repitiendo varias veces durahistervalo de tiempo en que este vigente
la Planificacion de la Produccion (En la Figurahaerepresentado un (IR) y el inicio del que
le sigue).

La secuencia de fabricacion de los productos esps&la misma: “A”, “B”, “C”., desde el
primer IR hasta el ultimo IR de la Planificaciorad.veces que se repetira el IR sera igual a la
cantidad de Lanzamientos que se haya determinatinarey esta cantidad es la misma para
todos los productos programados en una misma Uidadlictiva.

Para calcular el Tiempo de Fabricacion (TF) quesdedignarse a un producto dentro de un
Intervalo de Repeticion (IR) y en funcion de sudaaprocederemos de la siguiente forma:
Exigimos que se cumpla la condicién de que el Tand#iLote (L) de un producto sea tal
que pueda suministrar toda la cantidad de unidddesenta que se ha previsto que nos
pueden solicitar durante un (IR) (ya que hastaildacion de un nuevo (IR) no se volvera a
fabricar el producto en cuestion). Esta condiciiges

L=(DD) x (IR) (N°1)

en la que DD = Demanda Diaria. Resultado de divaibemanda Total por la cantidad de
dias Laborables del periodo de la Planificacionubaad de medida del (IR) sera el “Dia
Laboral” ya que la Demanda también la expresarematias.

Como que el Tamafio del Lote también puede expeesarso:

L=(PD)x (TF) (N°2)

(PD) = Produccion Diaria; (TF) = Tiempo de Fahdidn de un Lote expresado en Dias
Laborables

se deduce que:

TF=(L)/(PD) (N°3)



Por lo que
TF = ((DD) x (IR))/ (PD) = ((DD)/(PD)) x (IR) (N° 4)

De acuerdo con la definicion dada anteriormeraemdindd’Carga del Producto” a:
(c) = DD/PD

se tiene:
TF=(c)x (IR) (N°5)

Vemos que la cantidad de dias laborables de falbica(TF) que requiere el Lote de

Fabricacion (L) de un producto en cada uno de ntsrtalos de Repeticidn, sera igual a la
Carga en la Unidad Productiva que lo fabrique mlitthda por la amplitud del Intervalo de

Repeticion.

2.2.- CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCTIVAS NECESARIAS: Q

Para obtener la formula que nos permite calcularatgidad total de Unidades Productivas
(Q) que deberan utilizarse para fabricar todogfosluctos que se programen juntos y dentro
de un plazo de vigencia de tiempo (TD) de la Pieeniién, partimos de la ecuacion:

QXxTD=[(Z(c)xIR)+ QxE (TP) + TL)] xNL  (N° 6)

Las variables que contiene son: el sumatar{g) representa la suma de las Cargas de todos
los productos que se programan jun®qTP) es la suma de los Tiempos de Preparacion,
expresado en Dias Laborables, que requiere cadaleios productos; TL es el “Tiempo
Libre”. Su significado es el siguiente: permiteattegl final de cada uno de los Intervalos de
Repeticion una determinada cantidad de horas lalesrdlibres”; o sea, no dedicadas a la
fabricacion de los productos que se han programattos. Este tiempo libre puede servir,
por ejemplo, para dedicar a las Unidades Prodg({iVeano de Obra Directa) a realizar otros
“trabajos indirectos”, como pueden ser: almacenaasayos con prototipos... Es evidente
que la introduccion de esta variable es opcionaloS interesa que las (U.P.) trabajen a plena
saturacion de trabajo, consideraremos el valor:=TD. Otra variable que aparece en la
ecuacion es el Numero de Lanzamientos que se deetealizar (NL).

El planteamiento de esta ecuacion es el siguiente:

Cada Unidad Productiva (UP) empleada equivale adigponibilidad de TD dias laborables.
Por lo que, si suponemos que en la fabricaciénasmtu (Q) Unidades Productivas, la
disponibilidad total de Dias Laborables sera: @x T

La cantidad (Q x TD) de Dias Laborables se habrpleado de dos formas distintas. Una
parte estara dedicada a la fabricacion de los ptoduOtra parte estara dedicada a realizar
las Preparaciones, previas a la fabricacion, deUnglades Productivas. Es decir, si
suponemos que en cada una de las Fases de Fabriaatiian uno o0 mas operarios, cuando
se para la “cadena” para hacer el cambio de falidica otro producto, todas estas Unidades
Productivas, o sea, los operarios, permanecen @mpb de Preparacion”. Lo mismo
podemos comentar respecto al “Tiempo Libre” (TL).

La parte de tiempo correspondiente a la fabricas@axpresa: (Aplicamos la ecuacién n° 5)

TTF=E (@) xIR)xNL  (N°7)



Recuerde que Ia (c) representa la suma de las Cargas de tod@sddsctos, en cada una de
las Unidades Productivas que intervienen. Al mlitiplas cada una por (IR) se obtiene la
cantidad de dias de fabricacion (DF) que debe centan (IR).

Como el (TD) contendra una cantidad de (IR) igl&lanero de Lanzamientos (NL),

el Tiempo Total de Fabricacion (TTF) sera iguabafc) x IR) x NL

La parte de tiempo correspondiente a las Preparegide todas las Unidades Productivas que
intervienen en la fabricacion de todos los produsmexpresa:

TTP=[QxZ (TP)] xNL (N°8)

En la que:

TP = Es el Tiempo de Preparacion, expresado en [Rilasrables, que requiere una Unidad
Productiva para un determinado producto. Este §ERJrecisa en cada uno de los Intervalos
de Repeticion de la Planificacion.

Al afadirle el sumatorio a esta expresion, o 86@:P) representa el Tiempo de Preparacién
total que requiere una Unidad Productiva para tddesproductos programados y en uno
cualquiera de los Intervalos de Repeticion.

Al multiplicar: Z (TP) por (Q) hace que se considere la totalidalhsl&nidades Productivas
que pueden intervenir en la fabricacion de todesplmductos programados, ya que todas se
encuentran “paradas”, o sea, sin fabricar.

Al multiplicar: [ Q x Z (TP)] por (NL) se considera la totalidad de IntervalesR&peticion
que existen dentro del Tiempo Disponible (TD). Emsecuencia se tiene en cuenta la
totalidad de los Tiempos de Preparacion que meifir@anpo Disponible.

Respecto al “Tiempo Libre” (TL) hacemos el mismanteamiento que hemos realizado para
el (TP), por lo que se tendra:

TTL=[QxTL]XxNL (N°9)

Una vez justificado el planteamiento de la refegdaacion, para obtener la féormula que nos
permite calcular la cantidad (Q) de unidades prtdag a utilizar en funcion de las variables:

Q=f(TD, DD, PD, NL, TP, TL)

deberemos despejar el valor (Q) de esta ecuadifmuacion N° 6)
Para despejar el valor (Q) hacemos los siguierstsssy

TD TD
Qx--—- = E()xIR)+QxE(TP) + TL) Y como ------ = IR
NL NL
Qx E (TP) + TL)
QXIR=E(C)XIR)+QXZ(TP)+QXTL => Q=X (C) + -------mm-mmmmmmmmmee



Utilizando esta férmula podemos calcular la camtidatal de Unidades Productivas

(personas) que se precisan para fabricar un canflentnodelos de productos que se incluyen
dentro de una misma Planificacion. Nos falta awengel como deben repartirse estas
Unidades Productivas entre las Fases de Fabricggié@na cada uno de los productos. O sea,
se trata de hacer cumplir las dos condiciones oeigerd imponerse a los Procesos
Encadenados.

2.3.- FORMULA A UTILIZAR PARA LA DISTRIBUCION DE LA S UNIDADES
PRODUCTIVAS ENTRE LAS DISTINTAS FASES DE FABRICACIO N

Para todos los productos, representaremos medigR@®y , (PD) , (PD)... a las
Producciones Diarias que una Unidad Productiva @ubdener respectivamente en las Fases
de Fabricacion: £ R, Fs...

También, para todos los productos, representarensaante (UR) (UP), (UP)... a las
cantidades de Unidades Productivas que deberamaaséga las Fases de Fabricacian;

Fs...

Para un determinado producto, la exigencia correfipate a la primera condicién de los
Procesos de Fabricacidon Encadenados, la de margerelocidad de flujo entre todas las
Fases de Fabricacion, la podemos representar media

(PD) X (UP), = (PD} X (UP} = (PD) X (UP% = ...

Por lo que si queremos expresar la cantidad de que)orresponden asignar a una Fase en
funcién de la cantidad asignada a otra, haremos:

(PDY
(UP) = ~--me- (UPX
(PD)

Representando: i => la Fase que queremos calcular= la Fase
observada

Si elegimos una Fase cualquiera a la que, paiaglgta, le lamamos Fase Base, y teniendo
en cuenta que para la fabricacion de cualquietasderoductos programados se necesitan (Q)
Unidades Productivas (Recuerde que, de acuerdasmgunda condicidn, exigimos que esta
cifra sea igual para todos los productos), podgrtargtear la ecuacion:

En la que (UP)b representa la cantidad de UnidRdeductivas a asignar a la Fase Base y
(PD)b la Produccion Diaria obtenida por una UniBaoductiva en esta Fase Base.

Observe que la Fase Base se ha elegido completamkeatar, ya que no se trata mas que
expresar una propiedad que se cumple para cualgags. Por lo que para cualquier Fase,
que la podemos considerar como Base, podemos oltemantidad de (UP) a asignarle
utilizando la siguiente formula:



Q
(U] =)

(PR  (PD)  (PD)
(PD) (PD}  (PD}

gue podemos convertirla en:

Q
(UP) = oo e
1 1 1
PD) | - T — R T — +
(P) (PDy  (PD}
1 1 1
Llamando: | = ------- S p— S F— ....6trata de la suma de los valores inversos

(PR) (PD) (PD} delas (PD)

se tiene:

(0] ) N RE— (N° 11)

Substituyendo el valor de (Q) por la cifra que $teonga al aplicar la primera formula
(Formula N° 10) y realizando el calculo que sedadise obtiene la cantidad de Unidades
Productivas a asignar a una determinada Fase déc&@bn; en este caso la que se ha
designado como “b”.

3.- EJEMPLO DE APLICACION DE LAS FORMULAS

Con objeto de indicar los datos necesarios pawpligacion de las referidas Formulas, y
observar las respuestas obtenidas, comentamosieateeun ejemplo.

En un proceso de “fabricacion en cadena” se fabrginco productos: Al, A2, A3, A4y A5,
que requieren cada uno de ellos 4 Fases de Fabric&e quiere planificar los lanzamientos
de estos productos, cuyos “Datos Generales daltafiehcion” son:

Duracién del periodo de la Planificacion = 28&sdiaborables. Duracion del horario laboral:
8 horas/dia laboral. Se han estimado las Demarelaadh producto durante todo el periodo
de tiempo en que estara vigente la Planificacistgseson:

Al =>14.000 u.v. ; A2 =>5.600 u.v. ; A3 => 33.609. ; A4 => 22.400 u.v. ;
A5 =>25.200 u.v. (u.v. =unidades de venta)

El Tiempo de Preparaciéon de la Cadena para proeeldefabricacion de un producto puede
considerarse que es el mismo para todos ellos.tiestpo es: TP = 2,121 horas laborables
(Dato que debera traducirse a Dias LaborableshaBeobservado las Producciones Diarias
que puede alcanzar una Unidad Productiva en caglaleas Fases de Fabricacion y para
cada uno de los cinco productos. Los resultadenatis son:
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Produc-| PRODUCCIONES DIARIAS DE UNA UJP.
to (En unidades de Producto en Proakdi)
Fase 1 Fase 2 seRa Fase 4
Al 50 40 25 30
A2 15 25 30 10
A3 40 30 15 40
A4 20 15 25 50
A5 30 40 45 50

Asignar la cantidad y distribucion de las UnidaBesductivas necesarias en el caso en que se
decida realizar: NL = 20 lanzamientos, de tal forquee exista una perfecta Coordinacion
entre los Lanzamientos de los productos y se eilel minimo de Unidades Productivas.
Suponer dos casos: 1°. Se trabaja con una Saturdeita Capacidad de Produccion del 100
%,; 0 sea, no se deja “Tiempo Libre”. 2°. Se dejdTuempo Libre” al final de cada Intervalo

de Repeticidon de 1 dia laboral (0 sea, 8 horagdids).

RESPUESTA
(Hemos utilizado un Programa de Informatica qudieagr las Formulas)

Primer Supuesto:
El reparto de las Unidades Productivas obtenida siguiente:

Produc- Total de U.P.
to Cantidad de U.P. en cada Fase de Fabricaciécesarias para
cada proidu
Fase 1 Fase 2 seRa Fase 4

Al 9,69 12,117 38 16,15 57,33

A2 15,92 9,55 7,96 23,89 57,33

A3 9,55 12,74 %) 9,55 57,33

A4 16,22 21,63 12,9 6,49 57,33

A5 19,00 14,25 12,6 11,40 57,33

Recuerde que estas cantidades se obtienen comsidara NiUmero de Lanzamiento NL = 20
Observe que: 1° Se necesitan la misma cantidaldditd.P. para todos los productos. 2° Si
multiplica la cantidad de U.P. por sus producciomesada una de las Fases de Fabricacion,
se obtiene la misma velocidad de produccion. 38texina perfecta Coordinacion entre los
Lanzamientos. Por brevedad de espacio disponible isalicamos: compruebe que la
Demanda Media Diaria: DMD = DE/TD, es igual al soisiiro (S) que da diariamente la U.P.
en cada Intervalo de Repeticion IR; S = (DE/NL){8endo IR = TD/NL).
Para el Segundo Supuesto se obtendria que la adntidal de U.P. seria: 62,24. Esta
cantidad es mayor a la anterior debido a la exisiede los “Tiempos Libres” que hemos
planificado dejar durante el transcurso de la R&ation de la Produccion Es evidente que
todas las anteriores cifras deberan “redondearketiaidad entera inmediata.



