Casos Préacticos

El uso de la capacidad de planta depende del area comercial-————- }Produzco lo que vendo.

Costo de Mano de Obra 8% incluido dentro del Costo variable.

El uso de la capacidad de planta se toma sobre el STD.

ALT 1: PRODUCIR

ALT 2. COMPRAR (a un proveed)

1) UNIDADES 1000 un. 900 un.
2) UNIDADES NETAS 900 un. 900 un.
3) VENTA (precio) 25% 25%

4) COSTO DE VENTA

18% x 1000 un. *

15% x 900 un. (las compro)

5) VENTA TOTAL

22.500% (900 un x 25 $)

22.500% (900 un x 25 $

6) CMV

(18.000%) (18$ x 1000 un.)

(13.500%) (900 un x 15%)

* 1000 un. porgue para vender 900 un debo comprar 1000 un ya que hay un desperdicio del 10% (100 un.)

Pregunta 1: Si decidiera comprar sin incluir el Costo de mano de obra ociosa estaria haciendo mal el andlis

4.500%

9.000%

ALT 1: PRODUCIR

ALT 2: COMPRAR (a un proveed)

Costo MO ociosa

(8.000$) (8% x 1.000 un)

Resultado ant S/MO

4.500%

9.000%

4.500%

1.000%

Debo incorporar el Costo de la Mano de Obra sino el resultado obtenido no seria real

Pregunta 2: Si el costo de la MO ociosa fuera del 50%, quiero decir si lo pudiera reducir a $ 4.000$ que

decision tomaria Comprar o Producir?

ALT 1: PRODUCIR

ALT 2: COMPRAR (a un proveed)

Costo MO ociosa - (4.000%)
Resultado ant S/IMO 4.500% 9.000%
4.500% 5.000%

En este caso me conviene comprar y no fabricar

Pregunta 3: Suponiendo que la reposicién del inventario de MP y materiales, en vez de ser inmediata tarda
90 dias, por lo tanto requiere un Stock equivalente a ese plazo, y el interés a pagar en ese lapso es de un &
mensual sobre los valores involucrados.



Costo Unit |P/1 mes (1.000 un) |P/3 meses (3.000 un)
Costo Variable de c/u Producida $ 18 $ 18.000 $54.000
Costo de MO por unidad ($8) ($8.000) ($24.000)

$10 $10.000 $ 30.000
Interés por inmoviliz. de Capital 5% ($500) ($1.500)

Andlisis para 1.000 un.

ALT 1: PRODUCIR ALT 2: COMPRAR (a un proveed)
Resultado anterior (preg 2) $4.500 $5.000

P/producir 1 mes necesito tener
meses de stock (5% interés)

(o) N S—

$3.000 $5.000

Pregunta 4: Otros Factores: Plazo de Pago a Prov. , Suspensién de operarios sin costo.

Pregunta 5: mismo Problema pero con los siguientes datos
CV por unidad: $ 15

Resto de la informacion igual.

Preg 1:
ALT 1: PRODUCIR ALT 2: COMPRAR (a un proveed)
1) UNIDADES 1000 un. 900 un.
2) UNIDADES NETAS |900 un. 900 un.
3) VENTA (precio) 25% 25%
4) COSTO DE VENTA |15% x 1000 un. * 15% x 900 un. (las compro)
5) VENTA TOTAL 22.500$ (900 un x 25 $) 22.500$ (900 un x 25 $
6) CMV (15.000$) (15$ x 1000 un.) (13.500%$) (900 un x 15$)
7.500% 9.000%

Pregunta 1: Si decidiera comprar sin incluir el Costo de mano de obra ociosa estaria haciendo mal el analis

ALT 1: PRODUCIR ALT 2: COMPRAR (a un proveed)
Costo MO ociosa - (8.000%) (8% x 1.000 un)
Resultado ant S/IMO 7.500% 9.000%




17.500%

1.000%

Debo incorporar el Costo de la Mano de Obra sino el resultado obtenido no seria real

Pregunta 2: Si el costo de la MO ociosa fuera del 50%, quiero decir si lo pudiera reducir a $ 4.000$ que

decision tomaria Comprar o Producir?

ALT 1: PRODUCIR ALT 2: COMPRAR (a un proveed)
Costo MO ociosa - (4.000%)
Resultado ant S/MO 7.500% 9.000%

7.500% 5.000%

En este caso me conviene fabricar y no comprar

Pregunta 3: Suponiendo que la reposicién del inventario de MP y materiales, en vez de ser inmediata tarda
90 dias, por lo tanto requiere un Stock equivalente a ese plazo, y el interés a pagar en ese lapso es de un &

mensual sobre los valores involucrados.

Costo Unit |P/1 mes (1.000 un) |P/3 meses (3.000 un)
Costo Variable de c/u Producida $ 15 $ 15.000 $ 45.000
Costo de MO por unidad ($8) ($8.000) ($24.000)

$7 $ 7.000 $ 21.000
Interés por inmoviliz. de Capital 5% ($ 350) ($1.050)

Analisis para 1.000 un.

ALT 1: PRODUCIR ALT 2: COMPRAR (a un proveed)
Resultado anterior (preg 2) $7.500 $5.000
P/producir 1 mes necesito tener ... ~cv |~
meses de stock (5% interés) %$1'050)

$6.450 $5.000

En este caso me conviene fabricar y no comprar

Pregunta 4: Otros Factores: Plazo de Pago a Prov. , Suspensién de operarios sin costo.

EJERCICIO 2 :

Con los siguientes Datos




Capacidad de Planta instalada 100 % 10.000 unidades
Uso de la capacidad de Planta instalada 60%

Contribucién Marginal de los productos 40%

Precio de Venta por unidad $ 25

Costo Variable ?

Costo Fijo $ 60.000

1) Cual seria el precio minimo al que tomaria un nuevo pedido, que le permitiera absorver la totalidad de st
capacidad ociosa?

Contribucién Marginal = Precio de Venta — Costo Variable

Cont. Mg. ———-} 40% entonces——-} Cont. Mg. X Precio de venta = Precio de Vta - CV

040x$25=25-CV

Cv=25-10

Cv =15

Costo Variable ———————-—- } $ 15 por unidad
Costo Fijo —————————————- }$ 10 por unidad

Costo Fijo Total $ 60.000
Punto de Equilibrio = ~—————————- -= - ——=6.000 unidades
Pcio. Vta - CV 25-15

Con 6.000 unidades a 25 $ cubro la totalidad de los gastos y los CV para 6.000 unidades.

Para cubrir mi capacidad ociosa del 40 % restante, el precio minimo al que tendria que venderlas seria
de 15 $ cada una o sea 4.000 unidades a 15 $ c/u.

Los Costos Fijos se calculan mas equitativamente cuando tengo varios productos, por la contribucién
marginal de cada uno.

Pregunta 2: Qué pasaria si los datos fueran los siguientes:

Capacidad de Planta instalada 100 % 10.000 unidades
Uso de la capacidad de Planta instalada 20%




Contribucién Marginal de los productos 24%
Precio de Venta por unidad $ 25
Costo Variable ?

Costo Fijo $ 60.000

Este es un caso tipico de empresas Argentinas

1) Cual seria el precio minimo al que tomaria un nuevo pedido, que le permitiera absorver la totalidad de st

capacidad ociosa?

Contribucién Marginal = Precio de Venta — Costo Variable

Cont. Mg. ———-} 24% entonces——-} Cont. Mg. X Precio de venta = Precio de Vta - CV

0.24x$25=25-CV

CVv=25-6

Cv=19

Costo Variable ————————- }$ 19 por unidad
Costo Fijo —————————————- } $ 6 por unidad

Costo Fijo Total $ 60.000
Punto de Equilibrio = ——————————- -= - ——=10.000 unidades
Pcio. Vta - CV 25-19

Uso de la capacidad de Planta instalada 2.000 unidades.
A que precio tendria que vender para cubrir la capacidad ociosa? (8.000 un)

Cada unidad por encima de la n° 2.000 debe dejar un 24% para cubrir la capacidad ociosa y que la
empresa no pierda plata.

Cuando la capacidad de planta instalada coincide con el punto de equilibrio cualquier modificacién me
hacer perder plata por lo que tendré que mantener una Cont Mg del 24%.

Para cubrir mi capacidad ociosa del 80 % restante tendria que venderlasa $ 7.5 c/u o sea8.000a $ 7.5
clu.

Mezcla Optima

Como optimizo mejor las maquinarias?

1) armo un cuadro con los datos



Producto P costo = $ 45 (20+20+5)

Producto Q costo = $ 40 (20+20)

PRODUCTO P

PRODUCTO Q

TOTAL

Ventas

400 unidades

200 unidades

600 unidades

Precio de Venta

$ 90 por unidad

$ 100 por unidad

Costo Variable

$ 45 por unidad

$ 40 por unidad

Venta Total $ 36.000 $ 20.000 $ 56.000

Costo Total $ (18.000) $ (8.000) $ (26.000)

Resultado $ 18.000 $ 12.000 $ 30.000

Contribucién Marginal 50% 60%

Costo de Operacion $ (24.000)
$ 6.000

Esta situacién no es del todo conveniente por lo que debemos ver si esta mezcla es éptima o no'y
analizar si existe una mejor.

Vta 400 U vta 200 u

Producto P Producto Q Total Restriccion
Proceso A 15/6.000 10/2.000 8.000 1.600
Proceso B 15/6.000 30/2.000 12.000 (2.400)
Proceso C 15/6.000 5/2.000 7.000 2.600
Proceso D 10/6.000 5/2.000 5.000 4.600

—Por lo visto hacer 400 unidades de P y 200 de Q no es 6ptimo, pues en el proceso B los recursos estan

mal empleados.

—De los procesos ACD me sobran minutos.

RESTRICCION PRODUCTO P PRODUCTO Q
PROCESO B 9.600 minutos 6.000 minutos 3.600 minutos
Produczco—————- } 400 unidades 120 unidades

En este caso estoy optimizando el Producto P, debo ademas optimizar el Producto Q.

RESTRICCION

PRODUCTO P

PRODUCTO Q

PROCESO B

9.600 minutos

3.600 minutos

6.000 minutos

Produczco—————-— }

240 unidades

200 unidades




Formula matematica para determinar cual optimizo:

Si optimizo Q entonces:

PRODUCTO P

PRODUCTO Q

TOTAL

Ventas

240 unidades

200 unidades

440 unidades

Precio de Venta

$ 90 por unidad

$ 100 por unidad

Costo Variable

$ 45 por unidad

$ 40 por unidad

Venta Total $21.600 $ 20.000 $ 41.600

Costo Total $ (10.800) $ (8.000) $ (18.800)

Resultado $ 10.800 $ 12.000 $ 22.800

Contribucién Marginal 50% 60%

Carga Operativa $ (24.000)
$ (1.200)

Si Optimizo P entonces:

PRODUCTO P PRODUCTO Q TOTAL

Ventas

400 unidades

120 unidades

520 unidades

Precio de Venta

$ 90 por unidad

$ 100 por unidad

Costo Variable

$ 45 por unidad

$ 40 por unidad

Para cada producto busco el valor éptimo.

P = 400 unidades (venta mensual)

Q = 200 unidades (venta mensual)

Para el producto P.
400 unidades
Precio Vta. $ 90

Cont. Mg. 50%

Venta Total $ 36.000 $12.000 $ 48.000
Costo Total $ (18.000) $ (4.800) $ (22.800)
Resultado $ 18.000 $7.200 $ 25.200
Contribucién Marginal 50% 60%

Carga Operativa $ (24.000)
Resultado $ 1.200




Tiempo utilizado en el proceso 6.000 minutos ( 400 un x 15 min c/u)

Cantidad de unidades x Cont Mg 400 un x 45 $/un
_ — — — - — - — - = - — — -——=3%
Tiempo utiliz p/ el prod en la Restricc 6.000 min

Para el producto Q.

200 unidades

Precio Vta. $ 100

Cont. Mg. 60%

Tiempo utilizado en el proceso 6.000 minutos ( 200 un x 30 min c/u)
Cantidad de unidades x Cont Mg 200 un x 60 $/un

— - - - - - - - - = - - - -—=2%
Tiempo utiliz p/ el prod en la Restricc 6.000 min

Cuando el mercado consume mas de lo que se puede producir se esta sobre el costo de restriccion.

Nueva Versién de La Norma ISO 9001 (afio 2000)

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

RESPONS. DE LA DIRECCION

Gestion de Medidas de analisis
los Recursos y mejora

ENTRADA-—————- } REALIZACION DEL PRODUCTO ————- }SALIDA-—--} PRODUCTO

HISTORIA

APLICACION = ISO 9000 + INCORPORACION DE CONTROL DE DISENO

A través de una encuesta a nivel mundial se lleg6 a la conclusién de que se tenia que mejorar.
La gente se quejaba de que la norma era poco clara, poco comprensible, y desordenada.

Se reestructurd la informacion, en el nuevo modelo los 20 puntos se agruparon en 5 partes.

» Sistema de gestién de la calidad: conteniendo el sistema de control de la calidad mas el control de los



procesos, abiertos en subprocesos, siendo obligatorio definir los subprocesos.
» Responsabilidad de la direccién: igual a lo anteior, agregando:

< 1 compromiso para la mejora continua
« tiene que haber un sistema de comunicacion interno documentado (estructurado)

3) Gestion de los recursos: Capacitacion (punto 18 de la anteirior), agregando ademas la obligaciéon de
sensibilizar al personal, inducir a los empleados a que tomen como propias las politicas de calidad de la
empresa.

Evaluacién de la formacion: verificar que la gente esté capacitada a través de la
evaluacion constante por medio de examenes.

Instalaciones y ambiente de Trabajo: deben ser adecuadas con el trabajo, iluminacién, temperatura.

4) Realizacién del producto: incluye el punto 3 (revision del contrato se llamaba antes) ahora se llama
Requisitos del cliente, debe incluir ademas el punto de Control de disefio el cual es obligatorio. En la
parte de Compras se incorporé la evaluacién de proveedores, el control de los productos suministrados
por clientes, el punto 8, el punto 9 de control de los procesos, el pto 10 inspeccion de ensayo, el pto 11
control de equipos de inspeccién y ensayo, el pto 12 estado de inspeccién y ensayo, pto 15 manipuleo,
pto 19 de servicio post venta, se Agreg6 "la comunicacién con los clientes" (debiendo existir un
procedimiento estructurado), también validacién de los procesos.

5) Medicion, analisis y mejora: incluye el pto 17, el pto 20 técnicas estadisiticas , el control de productos
no conformes punto 13, acciones correctivas y preventivas Pto 14, se agrega " la planificacion de la
mejora continua" (como se planifica y se van cumpliendo objetivos de mejora continua)

Mantenimiento

Aplicable a cualquier tipo de empresa, no solo de maquinarias, sino también de sistemas eléctricos.
El objetivo es asegurar el efectivo funcionamiento de los bienes que estan directa o indirectamente
relacionados con la produccién. (indirectamente: compras, calderas, servers) (directamente:
magquinarias)

Hay 3 tipos de Mantenimiento:

1) Correctivo: Productos no criticos.
2) Preventivo: Productos criticos

3) Predictivo: Producto criticos.
1) Correctivo: es esperar a que se rompa, teniendo una estructura preparada para ello. Se debe tener

pensado que hacer, el personal capacitado y los requisitos disponibles.

2) Preventivo: es planeado, programado. Habra 1 plan de mantenimiento donde se tendran listados los
repuestos, los equipos, de las maquinarias. Se cambiaran directamente repuestos periédicamente o se
realizara frecuentemente su control. (iso 9001)

También estan las tareas rutinarias: cambio de aceite, filtros, etc.



Como se planifica la frecuencia?
Lo mas sencillo es preguntarle al fabricante al comprar las maquinarias. O teniendo la curva
estadistica de vida util de la maquinaria ( se pide el dato al proveedor)

5%

30.000 hs 100.000 hs tiempo

En promedio la maquinaria dura 100.000 horas.
Cambio a las 30.000 hs, la probabilidad de que se rmpa es del 5 %

Ej: las lamparas de las canchas de fltbol, se sabe que en promedio duran 1.000 hs y cada x tiempo se
cambian todas las lamparas ya que el costo de la grda es alto.

3) Predictivo: fija alguna variable que de una idea del estado del repuesto. Ej: un ruleman, si se rompe
frena todo el proceso. Mido la vibracién del ruleman, si vibra es que se esta gastando.

e - —t

Se mide segun la variable cuando sera el momento oportuno para el cambio.

El mantenimiento correctivo siempre es necesario aplicarlo, se puede dejar de aplicar el preventivo y el
predictivo para productos no criticos: cuando no ocasionan demoras importantes en la produccion, o la
seguridad de las personas, o como afecta a la calidad del producto. Si no afecta a estas , se pueden
obviar.

Para los productos criticos se aplican normalmente Preventivo y predictivo.

Si el costo del repuesto es bajo, aplicaré el preventivo pero no es necesario el predictivo.

Ademas dependera de la actividad de la empresa cual se debe aplicar.

En las empresas hay responsables de mantenimiento, ellos deben conocer todas las caracteristicas de las
magquinarias, se deben llevar documentos con drdenes de trabajo para saber que hacer y lista de
repuestos, debe manejar planos y contactos con proveedores (el plano que le mando al proveedor), debe
haber un estudio econémico de si conviene tercerizar o administrarlo.

También hay que empresas que se contratan para el servicio de mantenimiento.

Control de los Stocks (dentro de mantenimiento)

 Analisis ABC ( o de Paretto)
* Los productos B y C los manejaré con un sistema de Stocks y de compras globales.
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Los repuestos Clase A (alto valor unitario) aplicare:

* los modelos de gestidn de Stocks, cuando son de gestion normal

» modelos probabilisticos (de acuerdo a una curva de poisson), hay repuestos que son especiales, la
falla corresponde a una distribucion de poisson (donde la frecuencia es dificil de predecir)

Otro: aquellos repuestos que surgen del plan de mantenimiento ————— } mantener el stock de seguridad
y en el momento de hacer el cambio lo compro.

COSTOS (mantenimiento)

1) Costos contables: son los costos de repuestos, mano de obra, infraestructura (lugar), maquinarias,
tercerizacion.

2) Costos ocultos: son los correspondientes a lucro cesante, por parada de maquinaria, pérdida de
clientes (porque se me rompid la maquinaria y no tenia le compro a otro)

la idea es llegar a un punto de equilibrio en estos costos.

MRP (Material Requirement Planning) 13/10/2000

Es un método de planificacién de la produccién, se aplica a las industrias de fabricacién por montaje (en
linea) Ej. fabricacién de autos, electrodomésticos.

En los afios 40 al 60 era manual.

En los 60 IBM cre6 el MRP que ayudé al requerimiento de materiales, planificando la produccion.
Concepto del MRP

Es un sistema informatizado de planificacién de componentes de fabricacién que mediante un conjunto de
procedimientos l6gicamente relacionados traduce un plan maestro de produccién en necesidades reales de

componentes (comprados o fabricados) mediante fechas y cantidades.

El Plan Maestro de Produccién se realiza de acuerdo a las estadisticas de venta, los requerimientos del clie
etc. Se sabe lo que se va a producir generando si el plan maestro.

Ventajas del sistema:
Exactitud en la determinacion de las cantidades que se necesitan.

Ej. supongamos gue necesito 20 componentes para producir y la gestion de stock por componente me me
asegura un 95% de probabilidad de tener a la cantidad necesaria de cada uno.

20
entonces (0 ,95) = 0,36 es la probabilidad de tenerlos todos.

100% - 36% = 64% —————- } es la probabilidad de que falle.
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Al no poder asegurar el tener todos los componentes no se puede aplicar esto, por eso se aplica MRP.

Se aplica para bienes de demanda dependiente ej: un motor pues depende de un bien superior, por ej un
lavarropas.

Qué informacion le debo ingresar al sistema para que comience a funcionar, o sea cuales son las entradas
sistema?

1) Una de las entradas es el plan maestro de produccion ———————- }cuanto y cuando necesito para cada ur
de mis clientes.

Prod/semang 2 I3 l4 5 l6 7 B lo |
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