DISENO DE TALLERES PRACTICOS PARA LA ASIGNATURA
CONTROL DE PRODUCCION |

ANDRES YAHIR ARDILA AGREDO

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES
FACULTAD DE INGENIERIAS FiSICO-MECANICAS
UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
BUCARAMANGA
2006



DISENO DE TALLERES PRACTICOS PARA LA ASIGNATURA
CONTROL DE PRODUCCION |

PROYECTO DE GRADO PARA OPTAR AL TITULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR:
ANDRES YAHIR ARDILA AGREDO

DIRECTORA:
MYRIAM LEONOR NINO LOPEZ
DOCTORA EN ADMINISTRACION Y DIRECCION DE EMPRESAS

ESCUELA DE ESTUDIOS INDUSTRIALES Y EMPRESARIALES
FACULTAD DE INGENIERIAS FiSICO-MECANICAS
UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER
BUCARAMANGA
2006



A Dios,

a mi mama, por ensefiarme la perseverancia,
a mi papa, por inculcarme la responsabilidad
y a mi hermano por demostrarme

gue la distancia no implica ausencia.



AGRADECIMIENTOS

A la profesora y directora del proyecto, Dra. Myriam Leonor Nifio Lopez, por su
constante apoyo, asesoria y colaboracion que hicieron posible la realizacion de
este trabajo.

A las personas, que muy amablemente y de manera desinteresada colaboraron en
el desarrollo del presente proyecto, demostrando su compromiso intelectual y
social en el entorno universitario.



CONTENIDO

INTRODUCCION ..ottt ettt sttt ese sttt ne et e seeseeeesenens 15
1. GENERALIDADES DEL PROYECTO ..ot 16
1.1  DESCRIPCION DEL PROYECTO RAIZ....oioveeeeeeeceeeeeeeeeeeeeee e 16
1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA..........oottiiiiieeii e 18
1.3 ALCANCE. .. e 20
N @ 1= N | I AV 1 P 20
1.41  ODbjetivo General..........oooo oo 20
1.4.2  ODbjetivos ESPECITICOS .....cceviiiiiiiiiiiiee e 20

2. FUNDAMENTOS TEORICOS DEL PROYECTO ...cvviiieiieeee e, 22
2.1 FUNDAMENTOS PEDAGOGICOS .....ocouieoeieeeeeee e 22
2.2 ESTRUCTURA METODOLOGICA DEL PROYECTO......ccoeveveeieieeenennns 29
3. DETERMINACION DE LOS CONTENIDOS TEMATICOS ......ccccovevvevecrenne, 40
3.1 ANALISIS DEL CONTENIDO TEORICO DE LA ASIGNATURA ............. 40
3.1.1 Revision de contenido.. ........ooooeeeeieiieiie, 40
3.1.2  Comparacion NACIONAL............ccoeeieeiiiiiiiiie e 40
3.1.3  Trabajos empresariales. ........ccccccviiiiiiiiiiiiiiiiiii 44

3.2 APLICACION DEL METODO DE COMPARACION DE FACTORES......45
3.2.1  Alternativas de SeleCCiOn ...........coovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 45
3.2.2 Factores de SeleCCiOn ..., 46
3.2.3 Ponderacion de FACLOresS. ........ccoiiiieeiiiieiiiiiiie e eeee e e e e eeeenes 49
3.24 Determinacion de ESCalas.........cccooveeviiiviiiiiiiiiee e e e 51
3.25  Valoracion de ARErnativas............cceevveveeieeeiiiiiiiieeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 51
3.2.6 Resultados de la Valoracion............ccccceeeeeeeeee 53

4. DISENO DEL PRIMER TALLER.......cciiiiteieceeteee e, 55
4.1  FORMULACION ....coiiieeceeeeeeeeeeeeee ettt 55

41.1 ANALSIS B LEOITA .. e, 55



41.2 Analisis de casos relacionados con la tematica ........cccovvevveeeeneen.... 56

41.2.1 CASO H Lo 56
4.1.2.2 CASO H 2t e e 61
4.1.2.3 (0= 1S I 20 S SRRSO PRSTRR 65
41.2.4 CASO H 4o 70
4.1.2.5 CaS0 D 75
4.1.3 Comparacion de los casos analizados .............ooecuvviiieeeieeeeiiiiiiiee 80
4.1.4  Conclusiones de los casos analizados. ................eueeeiiiiiiiiiiiiiiinninnn. 84
4.1.5 Propuesta para el taller ...........cccooiiieeiiiiiic e 90
4.2 ELABORACION....c.iiiiitiietiieeiete ettt te ettt eseeneseese e enenes 99
421 ParticularizacCion. ..., 99
4.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente..................... 102
4.3 DESARROLLO ... 105
4.3.1  Analisis de la SItUACION ............uuvuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeees 106
4.3.2  Propuesta de SOIUCION. .........coiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 106
4.4 EVALUACION ..ottt 109
5. DISENO DEL SEGUNDO TALLER .....ooiimiieeoe oo, 111
5.1  FORMULACION ...t 111
5.1.1  ANAISIS de tEONA. ...cevviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 111
5.1.2  Andlisis de casos relacionados con la tematica ..............cccvveeeeen... 112
5.1.2.1 CASOH Lot 112
5.1.2.2 CASO H 2 e 117
5.1.2.3 CAS0 3 e 122
5.1.2.4 CASO H D .o ————————— 126
5.1.25 CaSO H D i ——————— 131
5.1.3 Comparacion de los casos analizados ............cccccceeeeeeeeeeeeeciiiinnnnnn. 137
514 Conclusiones de los casos analizados...........ccceuvviiiiineiieeeeeiiinnnnnn. 141
5.1.5 Propuesta para el taller ... 147
5.2  ELABORACION.......cciiuiieeieee ettt 154

5.2.1 PartiCUIArizacCion ..........oou oo 154



5.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente...................... 155

5.3 DESARROLLO ... e e e e e 156
5.3.1  Analisis de la SItUACION ........cccevviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 156
5.3.2  Propuesta de SOIUCION ........ccooiiiiiiiiiiiiiiee e 157

5.4 EVALUACION ...cooiiiiiiiiiiece ettt 159

6. DISENO DEL TERCER TALLER......oooeiie e, 161

6.1  FORMULACION ......cooiiiiiiiieieeeceeee et ee ettt sttt 161
6.1.1  ANAIISIS de tEOrA......cevviiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 161
6.1.2  Analisis de casos relacionados con la tematica ..........ccccceevvvvveeenen. 162

6.1.2.1 CASO H Lo 162
6.1.2.2 CASO H 2t 167
6.1.2.3 CASO # 3. oo 172
6.1.2.4 CASO H 4o e 176
6.1.2.5 CaAS0 D 181
6.1.3  Comparacién de los casos analizados. ........cccccccevvvveeiiiieiieeeenennnn, 185
6.1.4  Conclusiones de los casos analizados. ..........cccccvvveviiiiiiiiiieiinennnn. 189
6.1.5 Propuesta para el taller ...........ccooooeiiiiiiiiiiii e 195

6.2 ELABORACION ..ottt ettt 203
6.2.1 ParticularizacCion ... 203
6.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente..................... 204

6.3 DESARROLLO ...ttt 205
6.3.1  Analisis de la SItUACION. ........ccovviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 205
6.3.2 Propuesta de SOIUCION. ...........uuiiiii i 206

6.4  EVALUACION ..ottt 208

7. DISENO DEL CUARTO TALLER ....ovioiiieeeceeceeeeeee e 209

7.1 FORMULACION ..ottt neene e 209
4% T A A g -1 [ Y LS 3 [ (=T o - 209
7.1.2  Analisis de casos relacionados con la tematica ...............oeeeevveeenne 210

7.1.2.1 (07 150 I 200 RS 210

7.1.2.2 (OF: 1Yo I 22T 214



7.1.2.3 (OF: 1Yo I 3¢ TR 218

7.1.2.4 CASO H 4o 223

7.1.25 CaAS0 # D ————————————— 227

7.1.3  Comparacion de los casos analizados ............cccceeeeeeeiiiiiiiiiieeennn. 231

7.1.4  Conclusiones de los casos analizados. ........cccccccvvvvviiiiiiiiiiiiiiiennnn. 239

7.1.5 Propuesta para el taller ...........ccoooieieiiiiiie e 240

7.2 ELABORACION. .....c.coiieceieteee ettt 246

7.2.1 ParticularizacCion. ..., 246

7.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente...................... 247

7.3 DESARROLLO ...t e e 248

7.3.1  Analisis de la SItUACION ..........ccevvviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 248

7.3.2  Propuesta de SOIUCION. ........cooiiiiiiiiiiiiiiee e 249

7.4 EVALUACION ..ottt 251
8. DIAGNOSTICO FINAL Y PROPUESTA METODOLOGICA PARA LA

ASIGNATURA .ot r e e e e e e s e s eeeeeeeeeeannes 253

8.1  VALIDACION ......ooiiiiiiecece ettt 253

8.1.1 Planeacion de la validacion ............cccccoee 253

8.1.2  APICACION ... 256

8.1.3 Resultado de la validacion..............cccoeei 263

8.1.4 Conclusiones de la validacion .............cceuvveeeeieeiieieieeiiieeeeeeeeeeeeeeee 285

8.2 PROPUESTA METODOLOGICA .....ccccoviiieeieceeeceee e, 286

CONCLUSIONES .....uuuiiiiiiiiiiiiiiiiieieeasaaasaaassasaaasasasaaanasssaesssasassssssssnssnssnnnsnnnnns 288

RECOMENDACIONES. ... ...t e e e e e e eaneees 290

BIBLIOGRAFIA ...ttt e e eae e e 291

ANEXOS .. 294



LISTA DE FIGURAS

Figura 1. Estructura metodoldgica del proyecto. ..........cceeiieeiiiiiiiiiiiiis e 30
Figura 2. Metodologia para el disefio de talleres practicos. ..........ccceeeeeeviiiiiiiiiiineeenciinnn, 33
Figura 3. Resumen tedrico de tEMALICA L .........coeiiiiiiiiiiiii e e e e 55
Figura 4. Resumen tedrico de tEMALICA 2 ........cceiiiiiiiiiiie e e e e aaeees 111
Figura 5. Resumen tedrico de tEMALICA 3 ........ccoiiiiiiiiiiiii e e e eaeees 161
Figura 6. Continuacién de Resumen tedrico de tematica 3........cccceeveeeeiiiiiiiiiiinieeeeeeeeinns 162
Figura 7. Resumen tedrico de tEMALICA 4 ........ccoiiiiiiiiiiii e e e aaaees 209
Figura 8. Percepcion de complejidad del taller L.........cccooooeiiiiiiiiiiii e 266
Figura 9. Percepcién de carga y esfuerzo en el desarrollo de solucion para el taller 1 .. 266
Figura 10. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 1 ..............occcvvvveeeenn. 268
Figura 11. Percepcion de complejidad del taller 2.............oooevieiiiiiiiiiiiiiieiieeee 271
Figura 12. Percepcién de carga y esfuerzo en el desarrollo de solucion para el taller 2. 272
Figura 13. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 2 ..............ccccvvveeeeen. 273
Figura 14. Percepcion de complejidad del taller 3............ooovviiiiiiiiiiiiieeieee 278
Figura 15. Percepcién de carga y esfuerzo en el desarrollo de solucion para el taller 3. 278
Figura 16. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 3 .............occvvvveeeenn. 279
Figura 17. Percepcion de complejidad del taller 4..............oooeiiiiiiiiiiiiiieieeee 282

Figura 18. Percepcién de carga y esfuerzo en el desarrollo de solucién para el taller 4. 283

Figura 19. Percepcién de conocimientos requeridos para el taller 4 ...................cooooenis 284



LISTA DE TABLAS

Tabla 1. Asignaturas relacionadas a Control de produccion | ............cccoeeveeeiiiiiiiiiieneeenn, 41
Tabla 2. Comparacién de contenidos teméticos en universidades de Colombia. ............. 43
Tabla 3. Ponderacion de factores de evaluador L. 49
Tabla 4. Ponderacion de factores de evaluador 2. 49
Tabla 5. Ponderacion de factores de evaluador 3. 50
Tabla 6. Resumen de poNderaciones ............ccoouiiiiiiiiiiiiiiiii e 50
Tabla 7. PONderaciones fiN@leS...........ciii i e e e e e 50
Tabla 8. Unificacion de escalas de vValoracCion ............cccccuiiiiiiiiiiieee i 51
Tabla 9. Valoracion de Evaluador 1...........ccoovvviiiiiiiiiiciceeeeeeeeeeeeee e 52
Tabla 10. Valoracion de Evaluador 2 .............coovvviiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 52
Tabla 11. Valoracion de Evaluador 3 ... 53
Tabla 12. Consolidacion de valoraCiones..............cuuuiiiiiiiiiiiiiee e 53
Tabla 13. Resumen de resultados de valoracion .............ccccccvviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee 54
Tabla 14. Comparacién de los casos analizados para el taller 1.........cccccooeeiiiiiiiiieennenn. 85
Tabla 15. Comparacién de los casos analizados para el taller 2...........ccccooeeeiiiiiviinnnnnnn. 142
Tabla 16. Comparacién de los casos analizados para el taller 3...........ccccooeeiiiiiiiiininnnnn. 190
Tabla 17. Comparacién de los casos analizados para eltaller 4............ccccooooeviivvininnnnnn. 235
Tabla 18. Participantes en el proceso de validacion paraeltaller 1................cooovvvnnnnnn. 257
Tabla 19. Participantes en el proceso de validacion para el taller 2................cccovvvvnnnnnn. 258
Tabla 20. Participantes en el proceso de validacion para el taller 3..............coovvvvveee. 260
Tabla 21. Participantes en el proceso de validacion para el taller 4 .............cccccoevvveee. 262
Tabla 22. Resumen de percepciones generales en validacion de taller 1....................... 267
Tabla 23. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 1 ...........cccccevveeeennnns 267
Tabla 24. Resumen de percepciones generales en validacion de taller 2....................... 272
Tabla 25. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 2 ............ccccccvveeeennns 273
Tabla 26. Resumen de percepciones generales en validacion de taller 3....................... 277
Tabla 27. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 3 ............ccccccveeeeennns 279
Tabla 28. Resumen de percepciones generales en validacion de taller 4...................... 283
Tabla 29. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 4. ............coovvvvvvveeeee.. 284



LISTA DE ANEXOS

ANEXO A. Programa de la asignatura Control de produccion l...........ccccooocuiivieeiiinnnnnns 295
ANEXO B. Contenidos de programas relacionados con Control de produccion I........... 297
ANEXO C. Trabajos empresariales consultados..............couvvveviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeieeeeeee 309
ANEXO D. Herramientas informaticas de soporte para el docente .............cccveeeeeeeennnns 312
ANEXO E. Formato de ValidacCion ..............eeiiiiiiiiiiiiiiiiicee ettt 313

ANEXO F. Actas de Reuniones de ValidaCion .........ooeuee oo 323



TITULO: DISENO DE TALLERES PRACTICOS PARA LA ASIGNATURA CONTROL DE
PRODUCCION | *

AUTOR:  ARDILA AGREDO, Andrés Yahir ™

PALABRAS CLAVES
Ensefianza, aprendizaje, herramienta, pedagogica, talleres, WinQSB, Excel, sistemas, productivos.

DESCRIPCION

En la actualidad, los procesos educativos se orientan hacia el desarrollo de una capacidad de
adaptacion superior a la actual con el objeto de formar estudiantes mas responsables de su propio
aprendizaje, que reflexionen y cuestionen la informacion que reciben, respaldados por estrategias
pedagdgicas innovadoras y participativas que fusionen aspectos como la tecnologia y el
aprendizaje, dadas las particularidades que el entorno profesional requiere; en donde la practicidad
y los elementos tecnoldgicos, cada dia se hacen mas indispensables, no como solucién, sino como
herramientas de apoyo.

Este proyecto plantea la posibilidad de brindar a la asignatura Control de Produccion |, espacios y
herramientas informaticas de apoyo con el objeto de desarrollar en el estudiante, habilidades
adicionales para el analisis, toma de decisiones y aplicacion de alternativas ante problemas que se
presenten en situaciones particulares de los Sistemas Productivos. Para ello, se concibe una
herramienta pedagdégica que considera un marco pedagoégico general y los programas informaticos
Microsoft Excel y WinQSB.

La herramienta consta de cuatro talleres practicos con elementos diferenciadores, los cuales se
disefiaron siguiendo una metodologia especifica fundamentada en un proceso educativo general,
en donde inicialmente se seleccionaron los contenidos tematicos a abordar, se disefiaron
posteriormente los talleres bajo pardmetros particulares, se evidencié la funcionalidad de los
mismos por medio de un proceso de validacién, y finalmente se formulé una propuesta
metodoldgica.

* Trabajo de grado

* Facultad de Ingenierias Fisico Mecanicas — Escuela de Estudios Industriales y Empresariales — Programa de Ingenieria
Industrial — Dirigido por Dra. Myriam Leonor Nifio Lépez



TITLE: DESIGN OF PRACTICAL CASES FOR THE SUBJECT CONTROL OF PRODUCTION I*

AUTHOR: ARDILA AGREDO, Andrés Yahir ™

KEY WORDS
Teaching, learning, tool, pedagogic, cases, WinQSB, Excel, systems, production.

DESCRIPTION

Actually, the educational processes are focused toward the development of a capacity of superior
adjustment to the current one in order to form more responsible student on their own learning,
thinking and asking the information that they receive, sustained by innovative and participative
pedagogic strategies that fuse aspects like technology and learning, given the particularities that the
professional environment needs; where the practice and the technological elements, every day are
becoming more indispensable, not as a solution, but as a tools of support.

This project proposes spaces an computer tools to the subject Control of Production I, in order to
develop in the student, additional skills for the analysis, capture of decisions and application of
alternatives for problems that exists in particular situations of the Productive Systems. For it, there
is conceived a pedagogic tool that considers a pedagogic general frame and the computer
programs Microsoft Excel and WinQSB.

The tool consists in four practical cases with particular elements, which were designed following a
specific methodology based on an educational general process, where initially the thematic
contents were selected to approach, then the cases were designed under particular parameters, the
functionality of the same ones was demonstrated by a validation process, and finally a
methodological proposal was formulated.
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INTRODUCCION

En los Ultimos afios los principios educativos han tenido que adaptarse a las
nuevas condiciones que la tecnologia ha promulgado de manera inadvertida como
consecuencia del dinamismo en la informacion y la capacidad para realizar
actividades recurrentes de forma mas agil y efectiva, facilitando de esta manera, el
desarrollo de labores complejas, implicando una aceleracion en los procesos de
aprendizaje de las personas.

En este contexto, la tendencia de la educacion se ha orientado a convertir al
estudiante en un ente activo mas responsable de su propio aprendizaje, que
reflexione y cuestione la gran cantidad de informacién que recibe con el fin de
construir un conocimiento holistico, respaldado por estrategias docentes
participativas e innovadoras que contemplen elementos integradores en un
proceso pedagogico que se oriente hacia el desarrollo de habilidades,
competencias y aptitudes.

De manera pertinente, la Universidad Industrial de Santander, ha contemplado en
su Proyecto Institucional, politicas, estrategias y principios orientadores
especificos, que estimulan el desarrollo de nuevas metodologias bajo las pautas
de una pedagogia dialdgica, que busca una formacion integral en los estudiantes.

Por esta razdn, surge la necesidad de proporcionar herramientas pedagodgicas que
fusionen elementos contemplados hasta el momento de manera aislada, como por
ejemplo el aprendizaje y la tecnologia; promoviendo una aplicacion practica de los
conocimientos utilizando como instrumentos de soporte, programas informaticos
particulares.

Este proyecto, se orienta al disefio de talleres practicos para la asignatura Control
de Produccion I, sustentados en herramientas informéticas especificas, siguiendo
una metodologia concreta, en donde inicialmente se seleccionan los contenidos
tematicos a abordar por medio de los talleres, se disefian posteriormente bajo
pardmetros particulares, se evidencia la funcionalidad de los mismos por medio de
un proceso de validacion, y finalmente se formula una propuesta metodologica que
admita la aplicaciéon de los respectivos talleres.
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1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 DESCRIPCION DEL PROYECTO RAIZ

El origen del presente proyecto se encuentra en las directrices consignadas en el
Proyecto Institucional (PI) de la Universidad Industrial de Santander, en donde se
plantean politicas de desempefio junto con sus respectivas estrategias y principios
orientadores para el desarrollo educativo en el ambito de una Reforma Académica,
con el objeto de construir un nuevo sentido de cultura universitaria y comunidad
académica.

Las politicas que se enfocan directamente a la naturaleza del proyecto naciente,
son la cuarta y sexta del ya mencionado PEIl, denominadas “DESEMPENO
INTEGRAL DE LOS DOCENTES” y “PEDAGOGIA PARA LA FORMACION
INTEGRAL” respectivamente, en donde se expresan la voluntad de los
organismos directivos de la universidad, de llevar a la practica los propésitos
establecidos por la Mision, con base en los principios establecidos a partir de los
mismos.

Teniendo en cuenta que el planteamiento de la cuarta politica “Los docentes
deben asumir con compromiso y conciencia plena de su responsabilidad ética y
social, el papel de orientadores del proceso de aprendizaje y ser los maestros que
apoyan la formacion integral de los estudiantes. Para ello deberan articular en su
desempefio las funciones de docencia, investigacion y extension, pues sélo asi
podran evidenciar los objetivos sociales del aprendizaje y su propésito dltimo de
contribuir a mejorar la calidad de vida de las personas y la sociedad™ y su
respectiva estrategia de “organizar el trabajo de los docentes y de los estudiantes
hacia un desarrollo polifuncional (investigacién, aprendizaje, atencién a la
sociedad) e interdisciplinario”; se desea construir una interaccién permanente con
los estudiantes dentro de un contexto especifico dejando atras el paradigma de un
modelo transmisionista de conocimiento, propiciando el desarrollo de
mentalidades autonomas y creadoras, que contribuyan al avance de la ciencia y el
conocimiento en el entorno mundial del siglo XXI.

De igual forma, la politica denominada “PEDAGOGIA PARA LA FORMACION
INTEGRAL”, que se refiere a que “La pedagogia que ha de regir las acciones de
docentes y estudiantes es dialégica como norma de accién académica y como
principio de democracia participativa, la cual exige reconocer en la practica la

1 UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER. Proyecto Educativo Institucional. Bucaramanga : UIS, 2000
2 ’
Ibid.
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autonomia de los estudiantes para que asuman por si mismos los procesos de
aprendizaje y de formacion integral™, lo cual implica que el aprendiz, debe orientar
su conducta por el valor ético de la autonomia, es decir, que es solamente él, con
su motivacion y propio esfuerzo, quien debe salir de la tutela de los otros; por lo
que el auténtico aprender es entonces un darse a si mismo y experimentarlo
como tal, ya que cuando un estudiante adopta solamente lo que se le ofrece en
realidad no aprende.

En este sentido, las estrategias relacionadas con esta politica sugieren:
“Desarrollar nuevas metodologias que permitan al estudiante aprender a su propio
ritmo, y presentar pruebas de suficiencia para incrementar las tasas de retencion y
disminuir los tiempos de formacién en la Universidad™ y “Construir nuevos
escenarios requeridos por la pedagogia centrada en el aprender (bibliotecas méas
dotadas, aulas, centros de estudio, biblioteca virtual, seminarios) y organizar
masivamente la capacitacion de profesores y estudiantes en tecnologias de
manipulacién de la informacion disponible en el ciberespacio™; lo cual se relaciona
directamente con la naturaleza del presente proyecto por el enfoque pedagdogico
de nuevas metodologias y nuevos escenarios.

Finalmente, es necesario mencionar que dentro de los principios orientadores para
la reforma académica, se encuentra uno denominado “PEDAGOGIA DIALOGICA”,
que no es mas que una explicacién minuciosa de lo indicado en la “POLITICA
PARA LA FORMACION INTEGRAL”, ya que ésta se basa en la pedagogia
dialdgica, por lo que sus principios son los mismos, es decir, una relacion entre
profesores y estudiantes basada en el reconocimiento de la autonomia, la dignidad
y la capacidad comunicativa de las personas; implicando un cambio en los
papeles tradicionales del profesor emisor y el estudiante receptor, para dar paso a
un encuentro, en el cual el estudiante asume la responsabilidad por el cambio de
sus concepciones en el proceso de aprendizaje y el profesor se compromete a
dinamizar, facilitar y apoyar este proceso. Es por esta razon, que se puede
considerar que a través de una pedagogia dialégica ya no habra imposiciones
sino una dinamica colectiva de reflexién, negociacion y evolucién de significados.

De manera concreta, las caracteristicas de esta pedagogia son las siguientes®:
* Mantiene vigente la pregunta
* Incentiva la expresion oral y escrita
» Ayuda al desarrollo de la capacidad de juicio critico y argumentativo
* Beneficia la construccién de una ética de la responsabilidad que favorezca
el desarrollo de la autonomia
* Posibilita el ejercicio estético del gusto por el estudio

3 UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER. Proyecto Educativo Institucional. Bucaramanga : UIS, 2000
4 Ibid.
5 Ibid.
8 Ibid.
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Este pilar pedagdgico que favorece los procesos de ensefianza y aprendizaje,
muestra el origen de este proyecto que se orienta a mejorar el aprendizaje de los
estudiantes de la asignatura Control de Produccion |, permitiendo un desarrollo de
habilidades personales para un mejor desempefio en las situaciones que se
presentan diariamente en la administracion de los sistemas operativos actuales.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Tradicionalmente en el ambito universitario, la educacion se ha centrado en una
ensefianza académica, tal vez demasiado teérica, que debido a las alteraciones
producidas en la sociedad con la aceleracibn de los cambios actuales, ha
requerido una nueva orientacién: “hacia unos nuevos planes de estudio mas
cortos, menos academicistas y mas practicos.””

Teniendo en cuenta que el objetivo principal de la educacién en estos momentos,
es el de proporcionar una formacion en aspectos fundamentales, siendo activa,
continua y adaptada a la realidad de las nuevas situaciones; se sugiere hablar de
un aprendizaje basado en las necesidades reales de la sociedad en vez de uno
basado solamente en objetivos de aprendizaje, ya que de una u otra forma, el
primero abarca el segundo, presentando un mayor alcance y una mejor
adaptabilidad.

Por esta razén, se plantea la necesidad de que los sistemas educativos en el
futuro tengan una capacidad de adaptacion superior a la actual con el objeto de
proveer una fuerza laboral intelectual muy creativa y cualificada para abordar los
problemas que se presenten en un contexto en donde la practicidad y la
tecnologia, cada dia se hacen mas indispensables no como solucién, sino como
herramientas de apoyo.

En este contexto, se han desarrollado investigaciones constantes sobre distintos
modelos para la actividad educativa empleando distintos recursos didacticos que
produzcan un activo y significativo aprendizaje, encontrdndose que las nuevas
tecnologias informéticas ofrecen oportunidades para un desarrollo integral en la
formacion de las personas.

Por ello, es importante mencionar, que el disefio de aplicaciones de este tipo
presupone la conjuncion de dos partes inseparables: la pedagogia y la tecnologia.

7 LABORI DE LA NUEZ, Barbara; OLEAGORDIA AGUIRRE, Ifiigo: Estrategias educativas para el uso de las nuevas
tecnologias de la informacion y la comunicacion. Revista Iberoamericana de Educacion. Disponible en Internet
<URL:http:www.rieoei.org/deloslectores/Labori.PDF>
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En la pedagogia se tiene en cuenta la seleccion de los métodos educativos
empleados para lograr la participacion del estudiante como un ente activo. Dentro
de ella se pueden identificar varias metodologias, siendo un ejemplo para la
educacion superior, los modelos de aprendizaje como el Método de Casos, el
Aprendizaje Basado en Problemas y el Método de Proyectos, los cuales intentan
llevar la realidad por medio de situaciones hipotéticas con el objeto de desarrollar
capacidades de asimilacion de informacion, decision y desarrollo de alternativas
de solucion ante las particularidades planteadas en situaciones especificas.

En el manejo de tecnologia se plantea la utilizacion y combinacion de las
modalidades informéticas que sirven como herramientas para la solucién de
situaciones a partir del cumplimiento de unos objetivos propuestos con
anterioridad. Un ejemplo de ello es la gran cantidad de programas (Software)
especializados que se encuentran al alcance de las personas y que facilitan el
desarrollo de innumerables actividades de todo tipo.

Ademas de lo anterior, es importante tener en cuenta, que las recientes teorias del
aprendizaje propugnan que “el conocimiento es algo que cada individuo construye,
y por lo tanto no se adquiere por transmisién; sugiriéndose que las estrategias del
aprendizaje mas efectivas son las que explotan el principio de aprender haciendo”®
y que “la eficacia del aprendizaje depende de la atencién que se preste a los
ritmos, estilos y estrategias de los propios alumnos, es decir, que el aprendizaje
diferenciado, individualizado, personalizado ofrece oportunidades excelentes de
formacién. En el fondo, de lo que se trata no es tanto de lograr una ensefianza de
excelencia, cuanto de lograr que cada alumno consiga en el aprendizaje su propio
nivel de excelencia”; lo anterior, conjugado con el hecho de que las tecnologias
actuales permiten establecer planes instruccionales diferenciados para cada uno
de los alumnos, hace prever una inminente utilizacion constante de dichas
herramientas informaticas.

Por todo lo anterior, en términos especificos, se plantea, por medio de la
aplicacion de metodologias pedagdgicas modernas, la posibilidad de brindarle a la
asignatura Control de Produccién |, espacios y herramientas informaticas de
apoyo con el objeto de que el estudiante desarrolle individualmente, habilidades
adicionales para el andlisis, toma de decisiones y aplicacién de alternativas ante
problemas que se presenten en situaciones particulares de los Sistemas
Productivos; alcanzandose de esta manera, la dualidad pedagogia — tecnologia
gue se menciono anteriormente.

8 LABORI DE LA NUEZ, Barbara; OLEAGORDIA AGUIRRE, Ifiigo: Estrategias educativas para el uso de las nuevas
tecnologias de la informacién y la comunicacién. Revista Iberoamericana de Educacion. Disponible en Internet
<URL:http:www.rieoei.org/deloslectores/Labori.PDF>

9 BELTRAN LLERA, JesUs A. “La nueva pedagogia a través de ordenador (Internet)’. Conferencia inaugural del primer
congreso de EDUCARED. Madrid, 2001. Disponible en Internet <URL:http: tecnologiaedu.us.es/bibliovir/pdf/red14.pdf>
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De igual forma, se consideran con ello, los lineamientos de la Reforma Académica,
los cuales proponen una formacion integral, bajo un ambiente que favorezca la
posicion activa y el autodesarrollo del estudiante, utilizando a su vez como apoyo
las tecnologias de la informacion®®.

En sintesis, el propdésito del presente proyecto, teniendo en cuenta algunos
principios de la Reforma Académica, es sugerir herramientas para un mayor
aprendizaje de los conocimientos adquiridos en la asignatura, a través de la
aplicacion de algunos principios pedagogicos y de la utilizacion de programas
informaticos como medios de apoyo del proceso formativo.

1.3 ALCANCE

Disefiar cuatro talleres representativos de las principales situaciones que se
presentan en los sistemas productivos de bienes y servicios, para ser aplicados
durante el desarrollo de la asignatura Control de Produccion I; utilizandose como
herramientas informaticas de apoyo Microsoft Excel y WinQSB. En la medida de lo
posible, los talleres se formularan incluyendo -caracteristicas que permitan
particularizarlos para cada uno de los grupos de trabajo.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

Disefiar una propuesta pedagdgica para la asignatura Control de Produccién | que
facilite en los estudiantes el desarrollo de habilidades necesarias para la
identificacion, comprensién y solucion de situaciones reales pertenecientes a los
sistemas productivos de bienes y servicios, fundamentada en el Método de Casos
y las herramientas informaticas Microsoft Excel y WinQSB.

1.4.2 Objetivos Especificos
Los objetivos especificos de la investigacién son:

. Identificar las tematicas de la asignatura Control de Produccion | que requieran
el apoyo de herramientas pedagogicas e informaticas para el desarrollo y
asimilacion por parte del estudiante.

. Diseflar cuatro talleres basados en las situaciones particulares del
funcionamiento de los Sistemas Productivos, de acuerdo con las teméaticas
identificadas anteriormente.

10 PEREZ GOELKEL, Lucfa Beatriz. Desarrollo de mediaciones pedagégicas para la construccion de competencias
necesarias en el area de direccion de operaciones del programa de ingenieria industrial UIS.
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. Elaborar un manual de apoyo para los talleres que provea la informacion
correspondiente al planteamiento de éstos, los conocimientos requeridos y el
desarrollo de alternativas de solucidén utilizando las herramientas informaticas
Microsoft Excel o WinQSB

. Formular una propuesta de la metodologia que se debe seguir para permitir en
la asignatura la utilizaciéon de los talleres.
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2. FUNDAMENTOS TEORICOS DEL PROYECTO

2.1 FUNDAMENTOS PEDAGOGICOS

Con el fin de comprender los actuales modelos de aprendizaje de manera general,
sin limitar la educacion a una metodologia especifica, resulta interesante apreciar
la evolucion que estos modelos han presentado y los distintos aportes que se han
realizado a través de la historia, considerando como marco de ensefianza actual,
el precisado por la Escuela de Educacion de Postgrado de la Universidad de
Harvard, en donde la comprensién se proyecta como el propdésito ulterior, ya que
congrega los distintos elementos pedagdgicos actuales en una misma direccion.

De esta manera, los diferentes aportes que se relacionan con la finalidad

pedagdgica del presente proyecto, se presentan a continuaciont:

. En china, Confucio destaco las imagenes frente a las palabras, promoviendo
un aprendizaje dinamico.

. Friedrich Frobel, con su metafora tomada de la jardineria destac6 el caracter
evolutivo del aprendizaje.

. Johann Friedrich Herbart, consider6 que todo aprendizaje es relacional, que
cada nuevo aprendizaje tiene que integrarse con el aprendizaje previo, y que
su acumulacién constituye la base para un aprendizaje posterior.

. John Dewey enfatiz6 en la necesidad de una “nueva pedagogia” que
convocara a los docentes a integrar el contenido escolar con las actividades de
la vida cotidiana.

. William Heard Kilpatrick, interpretd el énfasis de Dewey en el aprendizaje
activo, trazando un “método de proyectos” mas formal.

. Jerome Bruner, propuso un acercamiento reflexivo, estableciendo conexiones
sélidas con la vida diaria de los estudiantes.

En sintesis, la tendencia que se identifica en el desarrollo de metodologias
pedagogicas, recomiendan una indagacion mas completa de un nuimero mas
pequefio de ideas, conceptos y temas que se estudien a profundidad y se
conectan tanto con ideas que atraviesan diversos campos de indagacion como
con la vida personal de los estudiantes, promoviendo asi la aplicabilidad de lo
aprendido.

De igual forma resulta esencial identificar, en un marco de una ensefianza para la
comprension, lo que David Perkins ha denominado como los cuatro pilares de la
pedagogia, los cuales se fundamentan en cuatro preguntas centrales que abarcan
todo el proceso educativo:

11 STONE WISKE, Martha, y otros. La ensefianza para la comprensién: vinculacién entre la investigacion y la préctica.
Buenos Aires: Paidos, 1999
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« ¢Qué se debe ensefnar?

. ¢Qué vale la pena comprender?

. ¢Como se debe ensefiar para comprender?

. ¢Como pueden saber estudiantes y maestros lo que comprenden los
estudiantes y como pueden desarrollar una comprension méas profunda?

Cada una de estas interrogantes, ha sido abordada de distintas maneras y se ha
logrado converger hacia cuatro ideas claves, las cuales son'?:

1. Topicos Generativos: Estos topicos de exploracién tienen multiples
conexiones con los intereses y experiencias de los estudiantes y pueden
ser aprendidos en diferentes formas. Estos topicos son fundamentales para
la disciplina, ya que comprometen tanto a estudiantes como a maestros y
se fundan en tépicos anteriores.

2. Metas de Comprension: Son las afirmaciones o preguntas que expresan
aquello que es mas importante para los estudiantes durante el periodo de
una unidad, o un curso.

3. Desempefios de Comprension: Son las actividades que desarrollan y
demuestran la comprension de los estudiantes acerca de la comprension de
metas haciendo que los estudiantes utilicen lo que ya conocen en formas
diferentes.

4. Valoracion Continua: Es el proceso por el cual los estudiantes obtienen
retroalimentacion continua sobre sus Desempefios de Comprension con el
fin de mejorarlos.

En este sentido, no sélo es importante encontrar elementos que responden a los
cuestionamientos de un proceso educativo, sino también lograr identificar
claramente las etapas que lo componen, con el fin de diferenciar y abordar de
manera singular cada una de ellas de acuerdo a sus respectivas particularidades.

Por esta razén, de manera especifica, las etapas que se pueden identificar son?3:

1. Preparacion: Es una etapa compuesta por dos fases, Formulacion y
Elaboracion; en donde la primera hace referencia a la definicion de los
objetivos de aprendizaje que se desean alcanzar y la segunda, trata sobre
la realizacién de las herramientas o instrumentos que se piensan utilizar
para la ensefianza de algun tépico especifico.

12 STONE WISKE, Martha, y otros. La ensefianza para la comprensién: vinculacion entre la investigacion y la practica.
Buenos Aires: Paidos, 1999. p 35-256.

13 SANCHEZ, J. A.; BRAVO J.L. Innovaciones didacticas en aula Web: El estudio de casos en la titulacién de ingenieria
técnica topografica .Madrid, 2003. Disponible en Internet <UR:http:// www.dii.etsii.upm.es/ntie/pdf/sanchez.pdf>
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2. Desarrollo: Comprende la aplicacion de la técnica de estudio que se desea
llevar a cabo. Generalmente esta conformada por cuatro fases: exposicion,
estudio individual, estudio grupal y elaboracion de conclusiones.

La exposicidbn hace referencia a la explicacion de los objetivos y el
mecanismo de la técnica a utilizar.

El estudio individual, implica la consulta, estudio, comprension y asimilacion
personal de cada estudiante o alumno del tema abordado.

El estudio grupal, hace referencia al intercambio de ideas, perspectivas y
conocimientos entre los estudiantes con el fin de debatir los distintos
aspectos de la temética tratada.

Por dltimo, en la elaboracion de conclusiones, se trata de formular
conceptos operativos o principios de accion para abordar la situacion de
estudio o resolucion de algun problema especifico.

3. Evaluacioén: Esta etapa hace referencia a la valoracion sobre las distintas
demostraciones de aprendizaje que puedan existir por parte de los
estudiantes, definiendo inicialmente los parametros necesarios para
identificar el alcance del aprendizaje deseado.

Adicionalmente, es indispensable conocer modelos de aprendizaje para la
educaciéon superior, que se empleen en la actualidad por su alto impacto en un
aprendizaje significativo, con el fin de identificar elementos comunes que
beneficien el proceso educativo, enfatizando en los fundamentos pedagdgicos y
no en las metodologias como tales, para realizar posteriormente la adaptacion
pertinente al contexto considerado para el presente proyecto.

Por esta razon se describen de manera sucinta, los siguientes modelos y técnicas:

Método de Estudio de Casos: El Método de Estudio de Casos es una herramienta
pedagogica en donde el alumno se enfrenta ante la descripcién de una situacion
especifica que plantea un problema que ha de ser comprendido, valorado y
resuelto a través de un proceso de investigacion y cuestionamiento!?,
contrastando lo aprendido en el aula con la aplicacion de situaciones reales para
facilitar el aprendizaje por medio de un proceso activo, participativo e innovador,
en donde no solo se acumulan nuevos conocimientos, sino que se adquieren
actitudes y se desarrollan aptitudes latentes que finalmente llevan a desarrollar
una verdadera vocacion?®.

14 SANCHEZ, J. A.; BRAVO J.L. Innovaciones didacticas en aula Web: El estudio de casos en la titulacién de ingenieria
técnica topografica .Madrid, 2003. Disponible en Internet <UR:http:// www.dii.etsii.upm.es/ntie/pdf/sanchez.pdf>

15 ABAD A., Dario. El método de casos: Enfoque pedagdgico activo, participativo e innovador. Bogota: INTERCONED
Editores, 1997.
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En términos generales, se puede considerar como un tipo de simulacion (mediante
el lenguaje) de una realidad historica, en donde el alumno analiza individualmente
un conjunto de materiales que reconstruyen una situacion pertinente de la
practica, a fin de adquirir conocimientos sobre ésta y desarrollar la capacidad de
apreciar situaciones complejas y tomar decisiones adecuadas 6.

El proceso para llevar a cabo este método, se desarrolla de forma simplificada
realizando progresivamente las siguientes etapas:

A) Seleccion o disefio de casos.

B) Planteamiento.

C) Andlisis del caso.

D) Solucién propuesta.

Método de Proyectos: Es un planteamiento que tiene como base el desarrollo de
un conocimiento globalizado y relacional, ya que el programa parcial para cada
uno de los proyectos sustituye al programa por materias!’.

También se ha definidko como "una forma de organizar la actividad de
ensefanza/aprendizaje en la clase, que implica asumir que los conocimientos no
se articulan para su comprension de una forma rigida, en funcién de unas
referencias disciplinares preestablecidas, y de una homogeneizacion de los
individuos y de la didactica de las disciplinas. Por ello, la funcion del proyecto de
trabajo es la de crear estrategias de organizacion de los conocimientos basandose
en el tratamiento de la informacién y el establecimiento de relaciones entre los
hechos, conceptos y procedimientos que facilitan la adquisicion de los
conocimientos"!8,

En sintesis, el método de proyectos constituye un conjunto de actividades
concatenadas con propésitos definidos, planeando y logrando lo proyectado. Es
una respuesta de pedagogia activa que tiene como finalidad basica, romper con la
organizacién de areas institucionales como compartimentos estancos, procurando
coherencia y proponiendo aspectos relacionados, que sostengan el interés de
todos en su ejecucion?®.

Las distintas etapas que se identifican en la aplicacion del método de proyectos
son:

16 FLECHSIG, Karl-Heinz; SCHIEFELBEIN, Emesto. Método de Casos. Disponible en Internet
<URL:http:www.educoas.org/portal/bdigital/contenido/interamer/interamer_72/Schiefelbein-Chapter15New.pdf>

17 HERNANDEZ, F.: "Andlisis y fundamentacion de una asesorfa educativa”. Memoria para el ICE de la Universidad de
Barcelona (no publicada).1986. Disponible en Internet <URL:http: http://www.cnice.mecd.es/>

18 |bid.

19 | AHITTE, Lila Estela. Metodo de Proyectos. Disponible en Internet
<URL:http://orbita.starmedia.com/~constructivismo/proyectos.htm>
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A) Sensibilizacion.

B) Definiciobn y Formulacion.
C) Planeamiento.

D) Ejecucion.

E) Evaluacion.

Aprendizaje Basado en Problemas (ABP): Es un “método de aprendizaje basado
en el principio de usar problemas como punto de partida para la adquisicion e
integracion de los nuevos conocimientos, centrado en el alumno, al cual le permite
aprender conceptos al mismo tiempo que desarrollar actitudes de responsabilidad,
compromiso y solidaridad, habilidades para la investigacion y habilidades sociales
y comunicativas. Este método permite incorporar exitosamente a la educacion
superior todas las estrategias y técnicas del aprendizaje activo, cooperativo y
creativo; ademas de estudiar muchos temas a la vez, con profundidad y en poco
tiempo, facilitando y desarrollando las habilidades para la transferencia de
conocimientos; estimulando y desarrollando la responsabilidad individual, la
responsabilidad colectiva y la solidaridad; y permitiendo emplear una gama muy
amplia de formas de evaluacion”.

En el proceso de resolucién de problemas, propio del ABP, se contemplan una
serie de etapas que se deben realizar?°:

A) Reconocimiento de situacion problematica.

B) Definicién de problema.

C) Exploracion del problema.

D) Planeacion de la solucién.

E) Ejecucion del plan.

F) Evaluacion.

Técnica de Pigors Esta técnica representa una aportacion sobre el método del
caso realizada por Pigors, profesor en el M.I.T., a la que denomina Técnica del
Incidente Critico; la cual se desarrolla en grupos, teniendo como objetivo
fundamental la toma de decisiones. El procedimiento se desarrolla en las
siguientes etapas:

A) Descripcién de incidente.

B) Identificacion de informacion util.

C) Busqueda de solucién

D) Posicionamiento.

Técnica de Kogan: Esta técnica consiste en el estudio por separado de diferentes
problemas profesionales sucesivos, con los cuales se van extrayendo la raiz de
los conceptos que se desean inculcar en la formacion del alumno. Posteriormente,

20 RIVERON PORTELA, Otoniel; MARTIN ALFONSO, Juan A.; GOMEZ ARGUELLES, Angel. Aprendizaje Basado en
Problemas: Una alternativa educativa. Disponible en Internet URL< http://contexto-educativo.com.ar/2001/4/nota-02.htm>
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estas ideas operativas se van elaborando para dar lugar a unos modelos de
decision o conceptos. Se desarrolla en las siguientes etapas:

A) Exposicién de sintomas.

B) Aplicacién de técnicas de observacion.

C) Toma de decisiones.

De acuerdo a las descripciones anteriores, se identifican aspectos convergentes
que se presentan en dichos modelos y técnicas, los cuales se mencionan a
continuacion, con el objeto de formular un marco pedagdgico general que
satisfaga los lineamientos planteados inicialmente de contribuir al aprendizaje sin
restringirse a un sélo modelo o método.

En primer lugar, es claro que en la totalidad de ellos, el proceso didactico se
centra en el estudiante, buscando la participacion activa de éste en las distintas
labores de acuerdo al modelo adoptado; lo cual fomenta un aprendizaje apropiado
dado que incrementa la adquisicion de nuevos conocimientos y el desarrollo de
habilidades asociadas.

Adicionalmente, los modelos considerados, promueven el trabajo en equipo, lo
cual es un aspecto de suma importancia en el contexto actual, dado que ningun
individuo se encuentra ajeno a la convivencia humana; ademas que permite
desarrollar otras habilidades que se orientan a una formacion integral
profundizando de manera especial en el vinculo academia-sociedad..

De igual forma, se identifica claramente la aplicacién practica de los conocimientos
adquiridos con el fin de afianzar y sustentar la importancia de ellos, intentando
llevar la realidad por medio de situaciones hipotéticas con el objeto de desarrollar
capacidades de asimilacion de informacion, decision y desarrollo de alternativas
de solucidén en escenarios que impliquen una problematica especifica.

Como consecuencia de estos dos Ultimos aspectos, se identifica uno
complementario que hace referencia al desarrollo de habilidades de expresion oral
y escrita, ya que es indispensable en un contexto de trabajo en equipo en el
desarrollo de actividades aplicativas de la teoria, lo cual adecua el proceso
educativo a la realidad social de los estudiantes.

Finalmente, es posible reconocer y establecer que cada método y técnica, poseen
unas etapas de desarrollo que a pesar de contemplar diferentes actividades
especificas, cumplen con funciones comunes concernientes a un proceso
educativo general, el cual se encuentra compuesto por las etapas de preparacion,
desarrollo y evaluacion.

De esta manera, en sintesis, los elementos que se consideran para el presente
proyecto hacen referencia a:
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« Un proceso didactico centrado en el estudiante.

. Fomentacion de trabajo en equipo.

. Aplicabilidad de la teoria.

. Desarrollo de habilidades de expresion oral y escrita.

. Contemplacion de las etapas: preparacion, desarrollo y evaluacion.

Es importante recordar que el principio de multiplicidad de los métodos se
presenta como el mejor punto de vista para acometer la renovacion didactica en la
ensefianza; puesto que no puede haber un Unico método valido, es decir, que los
métodos son multiples y deben aplicarse en funcion de los objetivos que se
intenten consequir.

Por otra parte, el nuevo contexto mundial plantea la utilizacion de medios
informaticos como herramientas intelectuales con el objeto de facilitar los procesos
de ensefianza y aprendizaje, desarrollando habilidades en los estudiantes para
solucionar de forma innovadora, problemas en situaciones especificas, bajo la
consideracion de una variedad de escenarios que la informatica permite abordar.
En este sentido, resulta indispensable que los estudiantes se habitien con dichas
instrumentos informaticos, ya que seran éstos los que encontraran cuando
ingresen al mundo laboral.

Resulta primordial en este punto comprender el concepto denominado de
Informatizacion del aprendizaje?!, que hace referencia a la utilizaciéon integral de
los recursos de la tecnologia de la informacion en todas sus modalidades para
fomentar la actividad de aprender. Su principal objetivo, l6gicamente se orienta
hacia mejorar la eficacia del proceso de ensefianza-aprendizaje, potenciando la
actividad del estudiante, la interaccion con el docente y la comprensioén de los
contenidos tematicos desde una concepcion que parte del constructivismo pero
gue no se circunscribe Unicamente a él.

La constante utilizacion de estas herramientas informéticas se fundamenta en el
hecho que los estudiantes deben ser los protagonistas de su propio aprendizaje,
bajo las directrices, estrategias y recursos que el docente suministre;
planteandose asi la necesidad de organizar el proceso de ensefianza y
aprendizaje alrededor de un conjunto de actividades?® que permitan aplicar,
reflexionar, cuestionar e integrar los conocimientos adquiridos.

De igual forma, la ensefianza con estas herramientas, debe proporcionar una
informacion que permita alcanzar una vision global de los conceptos
fundamentales, verificando el cumplimiento de los resultados esperados,

2IMARTIN MAGLIO, Federico. Concepto de Informatica Educativa. 1999. Disponible en Internet

<URL :http:/Amww.fmmeducacion.com.ar/Informatica/infoeduc.htm>

22 pONTES PEDRAJAS, Alfonso. Aplicaciones de las tecnologias de la informacion y de la comunicacion en la educacion
cientifica. Revista Eureka sobre Ensefianza y Divulgacion de las ciencias (2005), Vol. 2, N° 3, p 330-343. Disponible en
Internet <URL:http: www.apac-eureka.org/revista/Volumen2/Numero_2_3/Pontes2005b.pdf>
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controlando los comportamientos, la formulacion de un programa, su aplicacion y
su evaluacion consiguiente?®. Debe ser un instrumento complementario en el
proceso educativo, pero nunca debe desplazar al verdadero protagonista del
aprendizaje que es el estudiante; por lo que se plantea la necesidad de no sélo
mejorar la calidad de los programas informaticos, sino adoptar una metodologia
que favorezca la reflexion y la interaccion del estudiantado??.

2.2 ESTRUCTURA METODOLOGICA DEL PROYECTO

Esta estructura metodologica fue pensada, disefiada y redactada, de manera
conjunta con Andrés Julidn Arévalo Romero, estudiante de ingenieria industrial en
la Universidad Industrial de Santander, quien desarrollé6 un proyecto con las
mismas caracteristicas para la asignatura electiva Tépicos Especiales: Logistica.?®

Es importante aclarar que la estructura metodoldgica presentada a continuacion,
no esta en el mismo orden en el cual se redactaron los capitulos del presente
proyecto, ya que esta estructura guarda relaciébn con el orden de actividades
seguido para disefar la herramienta pedagogica producto de este trabajo de
grado, el cual difiere de la presentacion de los resultados, debido a que uno de los
capitulos contiene toda la informacion que se debe presentar a los estudiantes, la
cual es producto de diferentes actividades incluidas en las etapas que componen
el disefio de los talleres practicos.

La metodologia utilizada para el desarrollo del proyecto, se puede resumir en
cinco etapas: Generalidades, Fundamentos teoricos, Seleccion de contenidos
tematicos, Disefio de los talleres de estudio y Validacién de los mismos. En la
figura 1, que se presenta a continuacion, se muestra un diagrama que resume la
estructura metodoldgica del presente proyecto.

Los elementos que comprenden cada una de estas cinco etapas se describen a
continuacion:

» Generalidades

Las generalidades, comprenden los aspectos mencionados en el plan de proyecto,
como la descripcién del proyecto raiz, el planteamiento del problema, la definicién
de los objetivos general y especificos y la determinacion del alcance.

23 | ABORI DE LA NUEZ, Barbara; OLEAGORDIA AGUIRRE, Ifiigo: Estrategias educativas para el uso de las nuevas
tecnologias de la informacién y la comunicacion. Revista Iberoamericana de Educacion. Disponible en Internet
<URL:http:www.rieoei.org/deloslectores/Labori.PDF>

24 PONTES PEDRAJAS, Alfonso. Aplicaciones de las tecnologias de la informacién y de la comunicacion en la educacién
cientifica. Revista Eureka sobre Ensefianza y Divulgacion de las ciencias (2005), Vol. 2, N° 3, p 330-343. Disponible en
Internet <URL:http: www.apac-eureka.org/revista/Volumen2/Numero_2_3/Pontes2005b.pdf>

25 |a docente Myriam Leonor Nifio Lépez, directora de ambos proyectos, considerd desde las primeras etapas, oportuna la
unificacion de la metodologia a seguir para desarrollar las investigaciones.
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Figura 1. Estructura metodolégica del proyecto.
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» Fundamentos teoricos
Los fundamentos teoricos del presente trabajo de grado estan divididos en dos
fases que son:

Fundamentos pedagodgicos. Se presenta la historia y la evolucion del proceso
educativo, al igual que un marco para la ensefianza actual denominado
Ensefianza para la Comprensién, las tres etapas que componen el proceso
educativo y algunos métodos empleados para lograr la participacion del estudiante
como sujeto activo de su aprendizaje.

Estructura metodoldgica. Se establece la metodologia seguida para el desarrollo
del presente trabajo de grado.

» Seleccion de contenidos teméaticos

La seleccion de los contenidos teméaticos, es la etapa siguiente que corresponde
en primer lugar, al analisis del contenido tedrico de la asignatura con el fin de
identificar aspectos relevantes en los topicos tratados en ella; y posteriormente a
la eleccion de cuatro teméticas con el objeto de ser abordadas por medio de los
talleres précticos, siguiendo un método heuristico de ponderacion de factores.

El analisis tedrico de la asignatura, se encuentra compuesto a su vez por tres
aspectos denominados revision de contenido, comparacion nacional y trabajos
empresariales, con los cuales se busca identificar las caracteristicas principales de
la asignatura, realizar un contraste con las distintas asignaturas existentes en las
universidades del territorio nacional que abordan teméaticas similares a la
seleccionada para el presente proyecto dentro de los programas de ingenieria
industrial, y hacer un estudio minucioso de los trabajos realizados por los
estudiantes durante el transcurso del semestre con el fin de identificar aspectos
relevantes para el proceso de seleccion de contenidos tematicos.

De igual forma, de manera especifica, la aplicacion del método heuristico de
ponderacion de factores comprende las siguientes fases, que requieren
previamente la conformacion de un comité evaluador imparcial y acorde a las
particularidades de la situacion:

Alternativas de Seleccién. Hace referencia a la determinacién de las alternativas a
ser evaluadas, las cuales se consideran a partir del analisis tedrico de la
asignatura.

Factores de Seleccion. En este punto se definen los factores o elementos que se

desean evaluar en cada una de las alternativas de seleccion, al igual que se
mencionan los niveles del factor, el criterio de seleccion y la escala respectiva.
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Ponderacion de Factores. Con el fin de establecer una importancia relativa entre
los diferentes factores considerados, se realiza una ponderacion de ellos a partir
de una comparacion por pares segun el criterio de cada uno de los evaluadores
para definir posteriormente por medio de un promedio, el peso relativo de cada
uno de los factores.

Determinacién de Escalas. Abarca la unificacion de escalas establecidas para
cada factor con el fin de permitir la valoracién de cada una de las alternativas de
seleccion.

Valoracion de Alternativas. Consta de las valoraciones hechas por cada uno de los
evaluadores sobre las alternativas de seleccion de acuerdo a los factores
considerados y las escalas establecidas para la calificacion.

Resultados de la Valoracién. Esta fase consiste en mostrar los resultados de la
aplicacion del método, especificando los temas que se identificaron como los mas
relevantes para considerar en los distintos talleres.

» Disefo de los talleres practicos

Posteriormente, se desarrolla la cuarta y principal etapa del proyecto, que es el
disefio de los talleres practicos; la cual a su vez, se encuentra organizada de
acuerdo a las etapas de un proceso educativo, tal como se muestra en la figura 2,
que son Preparacion (Formulacion y Elaboracion), Desarrollo y Evaluacion, en
donde cada una de ellas incluye fases especificas que se detallan a continuacion:

Como se mencion6 anteriormente, la Formulacion, una parte de la Preparacion,
consiste en establecer los fundamentos educativos, tanto los principios tedéricos
como los objetivos pedagdgicos a alcanzar, por lo que las siguientes fases se
contemplan en ella.

Andlisis de teoria. Se estudian los aportes de los distintos autores en las teméaticas
respectivas con la finalidad de unificar conceptos, perspectivas, definiciones y
procedimientos, y se disefia un mapa mental, que es una técnica grafica, disefiada
por el investigador britAnico Tony Buzan, que permite la organizacién de la
informacion en un diagrama no lineal. Esta herramienta permite conseguir la
representacion grafica de la posible percepcion que se tiene de un tema en un
momento determinado. La finalidad es ilustrar graficamente la manera en como
una persona percibe la informacion, no en como se supone que deba entenderla?®.

26 Grupo Editorial Quark. Mapas mentales. Disponible en Internet
URL<http://www.percepcionparaelcambio.com/mapas/preguntas.htm>
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Figura 2. Metodologia para el disefio de talleres practicos.
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Analisis de casos relacionados con la tematica. Se identifican en los distintos
medios (articulos, textos, revistas, libros y World Wide Web) casos o talleres que
aborden alguno de los temas seleccionados previamente, para escoger solo cinco
de ellos, considerando el grado de pertinencia con el tema, y analizarlos de
acuerdo a criterios especificos en un esquema general que permita contrastar las
perspectivas de los distintos autores e identificar elementos relevantes como
puntos de partida para el disefio de un taller.

En términos especificos, la caracterizacion de cada uno de los talleres considero
seis aspectos de analisis: objetivos, temas abordados, informacion proporcionada,
orientacion pedagoégica de la(s) solucion(es), conocimientos requeridos Yy
actividades necesarias para proponer solucion(es).

. Los objetivos se entienden como los distintos propdsitos para los cuales fueron
disefiados los talleres con el fin de incentivar la adquisicion y aplicacion de
conocimientos, desarrollar habilidades y actitudes o estimular la utilizacion de
distintos instrumentos o herramientas facilitadoras de trabajo en situaciones
especificas.

. Los temas abordados hacen referencia al contenido tematico que abarca el
taller en su analisis, desarrollo y evaluacion.

. La informacion proporcionada comprende todas las particularidades que se
puede adquirir del texto discriminandolas en cuatro segmentos:
Contexto, que hace referencia a la descripcion de la situacién general a tratar
(ambiente, circunstancias, problemas, solicitudes), los distintos protagonistas y
la ubicacion temporal.
Informacién de impacto directo; es aquella que se relaciona directamente con el
desarrollo de alternativas de solucion para la problematica planteada.
Informacién complementaria; es aquella que no es primordial para la solucion
del caso o taller, pero que respalda o sustenta la informacién de impacto directo.
Informacién irrelevante, que consta de elementos informativos que no aportan
de ninguna forma al planteamiento de alternativas de solucion, proporcionando
factores distractores que buscan desarrollar en los estudiantes la habilidad de
identificar los elementos relevantes en una situacion particular a solucionar.

De igual forma se realiza un analisis detallado de la informacion de impacto
directo, considerando cinco elementos descriptivos:

Decision, que es la sintesis de la problematica a solucionar.

Proceso, que describe las actividades productivas o prestadoras de servicio
realizadas por la organizacion.

Meta del proceso, que refiere al resultado ideal para el proceso en cuestion.
Caracteristicas, que consta del marco temporal y los aspectos generales de la
situacion a analizar.
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Datos principales, que describe los elementos esenciales a considerar para el
desarrollo de alternativas de solucion en la teméatica especifica.

. La orientacion pedagogica de la(s) solucidon(es) constituyen los principios
educativos que se desean alcanzar, es decir, los puntos primordiales o
esenciales en el aprendizaje del tema abordado en el caso o taller.

. Los conocimientos requeridos se refieren a la preparacién previa que se
identifica como necesaria para el desarrollo satisfactorio de alternativas de
solucién a la problematica planteada.

. Las actividades necesarias para proponer solucidon(es) abarcan un
procedimiento particular para cada uno de los casos o talleres estudiados con el
objeto de resumir el proceso de desarrollo de alternativas de solucion y lograr
visualizar las distintas etapas de aprendizaje que involucran el estudio de ellos.

Comparacion de los casos analizados. Se realiza una comparacion de los
objetivos, los temas abordados, la informacion proporcionada, la orientacion
pedagogica, los conocimientos requeridos y las actividades necesarias para
proponer soluciones de cada uno de los casos, con el fin de establecer las
similitudes y las diferencias de los mismos.

Conclusiones de los casos analizados. Teniendo en cuenta la comparacion de los
casos, se procede a establecer conclusiones relacionadas con los objetivos, los
temas abordados, la informacion proporcionada, los conocimientos requeridos y
las actividades necesarias para establecer soluciones, teniendo como objeto la
identificacion de aspectos relevantes en el tema, los cuales se tienen en cuenta en
el disefio de cada uno de los talleres.

Propuesta para el taller. Se establece una propuesta para el taller de estudio, la
cual es presentada al docente de la asignatura y director del presente proyecto,
quien recomienda mejoras a tener en cuenta en el disefio el taller. La propuesta
esta estructurada en nueve puntos, de los cuales seis son los que se tienen en
cuenta en el analisis de los casos relacionados con la tematica. Los tres aspectos
adicionales son las generalidades del taller, aspectos diferenciadores
(componente aleatorio) y elementos literarios, cada uno de los cuales se citan a
continuacion:

. Las generalidades incluyen la problematica sobre la cual se desarrolla el taller
de estudio, el entorno de la situacion, las decisiones que se deben tomar, las
fases en las cuales se desea que esté dividido el taller y la herramienta
informatica que se sugiere para el procesamiento de la informacion.

35



. Los aspectos diferenciadores hacen referencia al componente aleatorio que
busca que los datos del taller y por ende la solucién del mismo sea diferente
para cada uno de los grupos de trabajo.

. Los elementos literarios, comprenden los aspectos de género, naturalidad,
visibilidad, ritmo de discurso y perspectiva del narrador a considerar en el disefio
de la situacién para el taller.

Identificacion del taller. Cada uno de los talleres de estudio disefiados se identifica
con un titulo, el cual guarda relacion con el tema abordado.

Objetivos del taller. Propdsitos para los cuales se disefia cada uno de los talleres,
buscando la adquisicion y aplicacion de conocimientos.

Conocimientos minimos requeridos. Conocimientos previos que se consideran
necesarios para el desarrollo y la solucion de la problematica planteada en el
taller.

En este punto, se establece la segunda parte que compone la etapa de
Preparacion dentro del disefio de los talleres, la cual es denominada Elaboracion y
trata sobre la realizacion de las herramientas o instrumentos que se piensan
utilizar para la ensefianza del tépico del taller. Dentro de la Elaboracién se
contemplan las siguientes etapas:

Conceptualizacién. Se definen los conceptos, relacionados con la tematica del
taller de estudio, que se consideran necesarios para el desarrollo satisfactorio de
las alternativas de solucién.

Disefio del texto. Esta es una de las etapas mas importantes dentro del disefio del
taller, ya que se debe considerar el vocabulario, la cantidad de informacion de
impacto directo, los elementos distractores, el nimero y la extension de los
parrafos, entre otros aspectos, con el fin de otorgar al estudiante una problematica
clara y agradable, la cual lo estimule a la investigacion y la adquisicién de nuevos
conocimientos relacionados con la tematica del taller. Los textos de los talleres se
disefiaron de tal manera que no requirieran modificaciones de un grupo de trabajo
a otro (teniendo en cuenta en componente aleatorio), por tal motivo, se presentan
tablas sin completar y se especifica que estos datos seran entregados
posteriormente por el docente.

Particularizacion. Se establece la forma por medio de la cual el taller de estudio se
diferencia de un grupo de trabajo a otro, determinando los aspectos de la tematica
gue tienen comportamiento variable y que permiten realizar este tipo de
consideraciones. Esta particularizacion se logra utilizando Microsoft Excel, a traves
de diferentes estrategias para cada taller (macros, generaciéon de nameros con
comportamiento normal, numeros aleatorios, combinaciones, entre otros).
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Herramienta informatica de soporte para el docente. Esta herramienta informatica
esta disefiada utilizando como ayuda informética Microsoft Excel y tiene como
objetivos la particularizacion del taller y la solucidén de las preguntas numéricas del
taller, para facilitar la labor del docente en el proceso de valoracion y
retroalimentacion del trabajo de estudiantes. En algunos casos se requiere el
disefio de macros y/o el uso del Solver para cumplir de la manera méas apropiada
con los objetivos de la herramienta.

La segunda etapa del proceso educativo es el Desarrollo, la cual comprende la
aplicacion de la técnica de estudio a llevar a cabo. En esta etapa son
contempladas las siguientes fases:

Preguntas del taller. Se incluyen un nimero determinado de preguntas orientadas
a garantizar el cumplimiento de los objetivos establecidos para el taller. Para un
taller se disefian tanto preguntas que requieran de calculos numéricos, como otras
que se presten para la discusion y la propuesta de alternativas de solucién a la
problematica planteada en el texto del taller.

Aspectos relevantes para el desarrollo. Se incluyen los elementos que se
visualizan como posibles causantes de confusiones y problemas, los cuales se
deben tener en cuenta para desarrollar y solucionar de manera apropiada el taller
de estudio.

Andlisis de la situacion. Se incluye un andlisis de la problematica presentada en el
taller destacando los aspectos fundamentales de la misma, se establece lo que se
espera que los estudiantes perciban de la problematica y finalmente se citan todos
los andlisis requeridos para desarrollar satisfactoriamente el taller.

Propuesta de solucion. Teniendo en cuenta que los datos presentados para cada
uno de los grupos de trabajo son particulares, no es posible establecer una
solucién Unica al taller, motivo por el cual en esta fase se incluyen las actividades
gue de manera general deben ser realizadas por los estudiantes para darle
solucién apropiada a la probleméatica establecida.

Utilizacion de herramientas informaticas de apoyo. Se determina el modulo del
programa WinQSB pertinente para solucionar la problemética, se define la manera
de acceder a €l y se menciona el aporte que el programa Microsoft Excel puede
suministrar en algunos talleres de estudio; resaltando los beneficios de estas
herramientas informaticas.

Guia para el desarrollo de la solucién. Se establecen, de manera coherente con el
texto y las preguntas del taller, unos pasos requeridos para el desarrollo y la
solucion de la problematica planteada, en los cuales se usan ejemplos como guia
para los estudiantes en el uso de Microsoft Excel, WinQSB y al mismo tiempo se
refuerza la teoria requerida por el contenido del taller.
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El grado de profundidad de esta guia depende de la complejidad del taller y de la
presencia de elementos que son nuevos en la formacién de los estudiantes.

Finalmente, la Ultima etapa del proceso educativo es la Evaluacion, la cual hace
referencia a la valoracion de las distintas demostraciones de aprendizaje que
puedan existir por parte de los estudiantes.

En esta etapa se presentan de manera general, teniendo en cuenta la
particularizacion de los datos, los resultados de la solucion del taller que deben ser
presentados por los estudiantes y se citan los aspectos pedagdgicos hacia los
cuales deben estar orientadas las conclusiones establecidas al finalizar el
desarrollo del taller.

» Validacion de los talleres.

La validacion de los talleres esta dividida en cuatro etapas denominadas:
Planeacion, Aplicacion, Resultados y Conclusiones, cada una de las cuales se
establece a continuacion:

Planeacién. Se plantea el procedimiento para realizar el proceso de validacion,
siguiendo unas actividades especificas con el fin de evidenciar la funcionalidad de
los talleres propuestos por medio de la valoracién de unos aspectos particulares,
los cuales se consideran a su vez para disefiar el formato de validacién, que
diligencian los distintos estudiantes al finalizar el desarrollo del taller y que sirven
para expresar juicios valorativos sobre los aspectos relevantes del mismo.

Aplicacion. Se establece todo el proceso llevado a cabo para el desarrollo de la
validacion del taller, en el cual se incluyen los siguientes aspectos: la
determinacién de los estudiantes que hacen parte de la validacion, la duracién y
las fechas claves dentro del desarrollo del taller, el medio utilizado para la
comunicacién entre los estudiantes y el encargado de la validacién, las preguntas
que surgieron por parte de los grupos de trabajo y la solucién otorgada a las
mismas, y los puntos tenidos en cuenta en la reunion realizada con cada grupo de
trabajo de manera posterior al desarrollo y la solucién del taller.

Resultados. Se discrimina el andlisis de la informacién suministrada por el grupo,
en dos componentes, soluciones del taller y formato de validacién, en donde para
la primera, se identifican los aspectos favorables que benefician el desarrollo
adecuado del taller y los desfavorables que indican algunos errores de
importancia; y para la segunda componente, se establecen conclusiones acerca
de la percepcion de los estudiantes con respecto a los diversos aspectos a valorar,
recopilando a su vez las observaciones y recomendaciones establecidas por los
participantes con el objeto de mejorar el mismo.

Conclusiones. Con base en la aplicacion y los resultados de la validacion, se
establecen ajustes para la mejora del taller, con los cuales se consolida el manual
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de talleres de estudio final; y se mencionan recomendaciones para las
aplicaciones posteriores del mismo.

Una etapa complementaria es la realizacion de una propuesta metodoldgica para
la aplicacion de los talleres de estudio, en la cual se tienen en cuenta los
resultados y las conclusiones de la validacion. En esta propuesta se presenta el
tiempo que se considera pertinente para el desarrollo de la solucién de la
problemética presentada en el taller y se establece el(los) medio(s) de
comunicacion apropiado(s). De manera adicional se establece la complejidad del
taller y los puntos criticos en la solucion del mismo.
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3. DETERMINACION DE LOS CONTENIDOS TEMATICOS

3.1 ANALISIS DEL CONTENIDO TEORICO DE LA ASIGNATURA

3.1.1 Revision de contenido. Como punto de inicio se consideré el contenido
actual del programa de la asignatura Control de Produccion | y sus respectivas
caracteristicas metodoldgicas, las cuales se pueden observar claramente en el
Anexo A; con el fin de realizar una revision de sus particularidades.

Esta asignatura se encuentra programada para ser abordada en el octavo nivel del
programa de Ingenieria Industrial, estructurada en 7 capitulos desarrollados
durante cuatro horas semanales tedricas, variando la intensidad horaria en cada
tema de acuerdo al nivel de profundizacion que se necesita en algunos de ellos.

De igual forma tiene por objetivo general el desarrollo de capacidades para
comprender e interpretar las caracteristicas propias de los sistemas productivos y
los nuevos esquemas de gestion.

El sistema de evaluacion planteado en la asignatura considera examenes escritos,
un trabajo tedérico — practico sobre una tematica asignada, talleres y quices.

Como puede observarse, el trabajo teorico-practico, permite un acercamiento
entre la universidad y el entorno empresarial de la region, lo cual permite
contextualizar los conocimientos, desarrollar habilidades en los estudiantes para
afrontar la realidad de los sistemas productivos locales y realizar propuestas de
mejora que permitan un beneficio mutuo entre la academia y la industria.

Si bien la asignatura posee elementos que permiten desarrollar capacidades de
analisis y toma de decisiones en situaciones especificas, es de gran importancia
proporcionar herramientas innovadoras que permitan una mayor participacion de
los estudiantes en equipo ante problemas especificos que simulen la realidad,
proporcionando alternativas de solucion particulares, apoyando el proceso de
aprendizaje en herramientas informaticas concretas.

3.1.2 Comparacion nacional. Con el objeto de -contrastar las distintas
asignaturas existentes en las universidades del territorio nacional que abordan
tematicas similares a la de Control de Produccion | dentro de los programas de
ingenieria industrial, para alcanzar una perspectiva general de la realidad nacional,
se realizé una consulta detallada en Internet, en la cual se logré6 encontrar
informacion precisa de las siguientes universidades:
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Tabla 1. Asignaturas relacionadas a Control de produccion |

UNIVERSIDAD NOMBRE DE ASIGNATURA NIVEL | CIUDAD
1| Pontificia Universidad Javeriana | Produccion 9 Bogota
2 | Escuela Col. de Ingenieria J.G. | Administracion de produccion 7 Bogota
3 | Universidad de Antioquia Planeacién y Control de Operaciones 7 Medellin
4 | Universidad del Valle Gerencia de Operaciones Cali
5 | Universidad Sergio Arboleda Control de produccién 6 Bogota
6 | Universidad ICESI Planeacién y control de la produccién 6 Cali

Fuente: Autor del proyecto

Los contenidos especificos de las distintas asignaturas se encuentran en el Anexo
B; en donde es posible identificar las particularidades de cada una de las
estructuras de estudio del programa en cuestion.

Debido a que es indispensable encontrar puntos de referencia con el fin de
alcanzar una comparacion satisfactoria de las distintas asignaturas, los contenidos
de ellas, se agruparon en los siguientes temas:

1. Introduccién (Contexto, conceptos basicos). Comprende los conceptos
fundamentales tratados al iniciar la asignatura; definiciones basicas en produccion
(sistemas de produccion, tipos de produccién y decisiones asociadas), junto con el
desarrollo y la evolucion historica en el contexto nacional y mundial.

2. Competitividad y sistemas de operaciones. Hace referencia a conocer los
requerimientos para que los productos y las empresas sean competitivos
visualizando la empresa como un sistema de operaciones con subsistemas.

3. Planeacion estratégica. Aborda el procedimiento establecido para realizar una
planeacién estratégica, enfatizando en la diferencia entre estratégico y operativo.

4. Disefio de productos y servicios. Establece las diferencias entre bienes y
servicios, conociendo las etapas de disefio para cada uno.

5. Prondsticos. Incluye la importancia de un sistema de prondsticos, los métodos
cualitativos y cuantitativos, al igual los respectivos errores y métodos de control.

6. Administracion de inventarios. Involucra los conceptos de politica de inventario,
principio Paretto (clasificacion ABC), sistemas de inventario con demanda
independiente, modelos de inventario deterministicos y probabilisticos junto con
los costos asociados.
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7. Planeacion Agregada. Abarca el proceso de planeacion agregada, la obtencién
de un plan agregado, las diferentes técnicas y estrategias que existen para ello y
los criterios para la respectiva seleccion.

8. Plan Maestro de Produccion (MPS). Incluye los objetivos, la definicion, la
actualizacion de un plan maestro de produccion y su funcion en el tiempo.

9. Programa de Requerimiento de Materiales (MRP). Trata el sistema MRP por
medio del concepto, el proceso como tal, su aplicacién, su respectiva evolucion,
sus objetivos, elementos, beneficios y deficiencias.

10.Planeacion de Capacidad (CRP). Consta del concepto de CRP, sus objetivos,
las técnicas, los programas de carga y su aplicacion.

11.Programacién de Operaciones (Secuenciacion). Comprende la programacién
de tareas y trabajos en 1, 2 o mas mAaquinas en procesos continuos e
intermitentes por medio de técnicas, métodos y algoritmos especificos.

12.Justo a Tiempo (Just in time). Aborda la filosofia del Justo a tiempo junto con
los conceptos asociados a ella.

13.Teoria de restricciones (TOC) y manufactura sincrénica. Contiene todo lo
relacionado con la teoria de restricciones, incluyendo los conceptos DBR (Drum,
Buffer y Rope).

14.Control estadistico de procesos. Abarca las herramientas estadisticas y
administrativas, al igual que los sistemas de seguimiento para controlar productos
y procesos.

15. Administracion de proyectos. Consiste en conocer métodos de control de
proyectos a través de redes de actividades caracteristicos en las metodologias
PERT y CPM.

16.Tecnologia para la produccion. Hace referencia al concepto de tecnologia de
operaciones.

17.Productividad. Comprende la medicion de la transformacién de las entradas o
insumos en las salidas o bienes y servicios.

Una vez definidos los aspectos de comparaciéon, se encontré el comportamiento
gue se presenta a continuacion (Tabla 2), en donde se especifica la frecuencia con
la que son tratados los temas enunciados anteriormente y su porcentaje respectivo
en los cursos de las distintas universidades consideradas para la comparacion,
incluyendo la asignatura pertinente de la Universidad Industrial de Santander.
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Tabla 2. Comparacién de contenidos teméaticos en universidades de Colombia.

i i Pontificia Escuela Universidad Universidad Universidad
Universidades Universidad Col.de de Universidad Seraio Universidad TOTAL Industrial
Javeriana Ingenieria J. Antioguia del Valle Arbo?eda ICESI de
Temas Garavito q Frec. % Santander
1 | Pronosticos X X X X X X 6 100,00% X
2 | Planeacion Agregada X X X X X X 6 100,00% X
3 | Administracion de X X X X X 5 | 83,33% X
inventarios
Plan Maestro de 0
4 Produccién (MPS) X X X X X 5 83,33% X
Programacion de
5 | Operaciones X X X X X 5 83,33% X
(Secuenciacion)
Plan de Requerimiento de 0
® | Materiales (MRP) X X X X 4 | 66,67% X
Planeacion de Capacidad o
7 (CRP) X X X X 4 66,67% X
8 Introducmon(’Cpntexto, X X X 3 50,00% X
conceptos bésicos)
9 | Justin time X X X 3 50,00% X
10 Competltl\_lldad y sistemas X X 2 33.33%
de operaciones
11 | Teoria de restr_lcmc’)n_es y X X 2 33,33% X
manufactura sincrénica
» Tecnolo_g’la para la X X 2 33,33% X
produccion
13 Control estadistico de X 2 33.33%
procesos
14 | Productividad X X 2 33,33%
15 Dlse_np de productos y 1 16,67% X
servicios.
16 | Planeacion estratégica X 1 16,67%
17 | Admon. de proyectos X 1 16,67%

Fuente: Autor del proyecto




De esta informacion proporcionada, es posible identificar que siete temas se
presentan en méas de la mitad de las universidades estudiadas y que de ellos, dos
se presentan en la totalidad de las instituciones educativas, lo cual quiere decir,
que existe una convergencia en los tépicos que se desean ensefar, y que existen
tematicas primordiales a ser tratadas en un curso de produccion.

Adicionalmente, es admisible afirmar que el programa de la asignatura Control de
Produccion |, posee un gran alcance dado que trata el 70.58 % (12 de los 17
temas) de los temas identificados y analizados, lo cual permite validar el contenido
actual del programa y asegurar el aprendizaje en los estudiantes de los conceptos
claves en el area de estudio mencionada.

3.1.3 Trabajos empresariales. Con la finalidad de contemplar un panorama
general de las organizaciones de la region, se realiz6 una consulta a los diferentes
trabajos empresariales presentados en el primer semestre del 2005 en la
asignatura Control de Produccion |, en donde fue posible identificar elementos y
aspectos importantes relacionados con los topicos abordados durante el semestre.

En estos trabajos, se plantedé una estructura de trabajo discriminada en tres
partes: generalidades de la organizacion, diagnéstico del sistema productivo y
finalmente una propuesta de mejora que aborda un tema especifico tratado
durante el semestre en la asignatura (Ver Anexo C), en donde se encuentra
consignado la relacién de las empresas consultadas, los autores de los trabajos y
los temas que fueron tratados como propuestas de mejora).

A partir del analisis detallado de dichos estudios, se determinaron algunos
elementos sobresalientes en el funcionamiento de los sistemas productivos de la
region, los cuales se presentan a continuacion:

. El enfoque que se le asigna al trabajo tedrico-practico, se orienta hacia
organizaciones manufactureras en lugar de prestadoras de servicios, dado
gue se encontré que el 95,45% (21/22) de los trabajos se realizaron en
empresas de estas caracteristicas.

. Las distintas organizaciones que se analizaron en dichos trabajos, carecen
en su mayoria de planes de requerimiento de materiales (MRP), ya que en
el 72,73% (16/22) de los casos, se estudié como propuesta de mejora, esta
tematica.

. Existe un vinculo muy estrecho en el tratamiento de la tematica de
planeacion de requerimiento de materiales (MRP) y la planeacion de
gestion de capacidad (CRP), dado que un porcentaje considerable de
trabajos, presenta como propuesta de mejora la integracion y desarrollo de
ambas tematicas; planteando asi la necesidad de abordar, comprender y
aplicar los conocimientos de manera conjunta y no aislada.
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. Los sectores productivos con mayor frecuencia de presentacion en los
trabajos son los de calzado-cuero con un 31.81%(7/22) y confecciones con
un 18,18% (4/22); lo cual refleja a menor escala las particularidades de la
industria regional.

3.2 APLICACION DEL METODO DE COMPARACION DE FACTORES

Considerando la pluralidad de aspectos esenciales identificados anteriormente y la
cantidad establecida de talleres a disefiar en el presente proyecto, se plante6 la
necesidad de utilizar un método heuristico de ponderacion de factores para la
determinacion de los contenidos tematicos de cada uno de los talleres.

El método especifico utilizado para ello, se basa en el seguido por Rey Triana,
Erika Liliana y Vega Romero, Irene Isabel en el 2004 en su proyecto de grado
“Modelizacion de casos didacticos con base en el funcionamiento de los sistemas
logisticos”; realizando las adaptaciones pertinentes a los sistemas productivos.

De esta manera, el comité evaluador para la seleccion de los contenidos
tematicos, fue integrado por la docente de la asignatura Control de Produccién |,
un estudiante de Jdltimo nivel y el autor del proyecto, quienes cursaron
anteriormente la asignatura en cuestion.

Evaluador 1:

Dra. Myriam Leonor Nifio Lopez. Docente Topicos Especiales Logistica.
Evaluador 2:

Andrés Julian Arévalo Romero. Estudiante de altimo nivel.

Evaluador 3:

Andrés Yahir Ardila Agredo. Autor del proyecto.

A continuacion se presenta el desarrollo del método:

3.2.1 Alternativas de Seleccién. De acuerdo al estudio realizado en el capitulo
2, los temas que se consideran para el estudio por su impacto académico, practico
y relacional, son los siguientes:

Introduccion (Contexto y conceptos basicos).

Diseflo de productos y servicios.

Pronasticos.

Administracion de inventarios.

Planeacion Agregada.

Planeacion de Requerimiento de Materiales (MRP) y Planeacion de
Requerimiento de Capacidad (CRP).

Programacion de Operaciones (Programacion de corto plazo).

Teoria de restricciones (TOC) y manufactura sincrénica.

ouabhwnE
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3.2.2 Factores de Seleccion. Los factores considerados para la determinacion
de los contenidos tematicos, se presentan a continuacion:

A. Perspectiva de Tépico Generativo

Definicion. Potencial que tiene un tema para ser considerado como topico
generativo, es decir, que ofrezca profundidad, conexion, variedad de perspectiva
para apoyar el desarrollo de temas posteriores y alta accesibilidad a la informacién
pertinente.

Niveles del factor

« Nivel 1: Alto potencial de ser topico generativo. La alternativa debe presentar
una alta conectividad con los temas anteriores y posteriores a su tratamiento,
una alta accesibilidad a informacion; al igual que generar una alta motivacion
en los estudiantes y originar un gran interés en los docentes.

. Nivel 2: Moderado potencial de ser tdpicos generativos. La alternativa debe
presentar una conectividad media con los temas anteriores y posteriores a su
tratamiento, una accesibilidad media a la informacion; al igual que motivar a los
estudiantes y originar interés en los docentes.

. Nivel 3: Bajo potencial de ser topico generativo. La alternativa debe presentar
una baja conectividad con los temas anteriores y posteriores a su tratamiento,
una baja accesibilidad a la informacion; al igual que motivar de manera minima
a los estudiantes y originar interés infimo en los docentes.

Criterio de seleccion. Se desea para la elaboracion de los talleres las alternativas
gue presenten un gran potencial de ser topico generativo.

Escala. De acuerdo al criterio de seleccion, se asignara un puntaje de 100 a las
alternativas con mayor preferencia, segun los niveles del factor, un puntaje de 50 a
las alternativas de relativa preferencia y un puntaje de 0 a las de menor
preferencia.

B. Presentacion casuistica?’

Definicion. La posibilidad de presentacion casuistica se entiende como la
adaptabilidad que presenta la alternativa de seleccidn para ser presentada como
taller o caso de estudio, en términos de las condiciones necesarias para la
elaboracion de un caso: pragmatico, practico, problematico y decisorio.

27 REY, Erika; VEGA, Irene. Modelizacién de casos didacticos con base en el funcionamiento de los sistemas logisticos.
Anexo E.
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Niveles del factor
. Nivel 1: Posibilidad de presentacion casuistica Alta. Cumple con todas las

condiciones.

« Nivel 2: Posibilidad de presentacion casuistica Media. Cumple con dos o tres
condiciones.

« Nivel 3: Posibilidad de presentacién casuistica Baja. Cumple con una o dos
condiciones.

Criterio de seleccion. Para la elaboracion de los talleres, se desean las alternativas
que presenten la mayor posibilidad de presentacion casuistica.

Escala. De acuerdo al criterio de seleccion, se asignara un puntaje de 100 a las
alternativas de mayor preferencia, segun los niveles del factor, un puntaje de 50 a
las alternativas de relativa preferencia y un puntaje de 0 a las de menor.

C. Adaptacion a herramientas informéaticas

Definicibn. Hace referencia la adaptabilidad que las alternativas de seleccion
tienen para ser abordadas en herramientas informaticas como Microsoft Excel o
WiInQSB versién 2.0.

Niveles del factor

. Nivel 1: Posibilidad de abordar el tema en Microsoft Excel y en WinQSB.

. Nivel 2: Posibilidad de abordar el tema en Microsoft Excel o en WinQSB.

- Nivel 3: Imposibilidad de abordar el tema en Microsoft Excel o en WinQSB.

Criterio de seleccion. Dadas las caracteristicas del proyecto, l6gicamente se
desean las alternativas que presenten la mayor posibilidad de abordarse en los
dos programas considerados como herramientas informaticas.

Escala. Basado en el criterio de seleccion, se asignara un puntaje de 100 a las
alternativas de mayor preferencia segun los niveles del factor, un puntaje de 50 a
las alternativas de relativa preferencia y un puntaje de 0 a las de menor.

D. Disponibilidad de informacion

Definicion. Grado de facilidad para la consecucién de informacion sobre las
alternativas de seleccion en los medios de informacién considerados para la
consulta (Internet, trabajos empresariales, revistas y libros del area).

Niveles del factor

« Nivel 1: Disponibilidad de informacién Alta. En todos los medios de consulta.

- Nivel 2: Disponibilidad de informacion Media. En dos a tres medios de consulta.
. Nivel 3: Disponibilidad de informaciéon Baja. En un medio de consulta.

Criterio de seleccion. Con el objeto de realizar talleres consistentes, se desea
considerar las alternativas que presenten la mayor disponibilidad de informacion.
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Escala. Basado en el criterio de seleccion se asignard un puntaje de 100 a las
alternativas de mayor preferencia de acuerdo a los niveles del factor, un puntaje
de 50 a las alternativas de relativa preferencia y un puntaje de 0 a las de menor.

E. Impacto en sistemas productivos
Definicion. Comprende la importancia relativa de cada alternativa para el buen
funcionamiento de los sistemas productivos en las empresas.

Niveles del factor

. Nivel 1: Impacto en el Sistema Productivo Alto. Su presencia es primordial para
el funcionamiento del sistema.

. Nivel 2: Impacto en el Sistema Productivo Medio. Su presencia contribuye al
funcionamiento del sistema.

. Nivel 3: Impacto en el Sistema Productivo Bajo. Su presencia puede 0 no
contribuir al funcionamiento del sistema.

Criterio de seleccion. Con el fin de disefiar talleres que tengan una alta influencia
en el contexto empresarial de la regién, se desean considerar las alternativas que
presenten el mayor impacto en el funcionamiento de un sistema productivo.

Escala. De acuerdo al criterio de seleccién se asignara un puntaje de 100 a las
alternativas de mayor preferencia segun los niveles del factor, un puntaje de 50 a
las alternativas de relativa preferencia y un puntaje de 0 a las de menor.

F. Recurrencia en programas nacionales

Definicion. Corresponde al nivel de estudio de los conceptos relacionados con las
alternativas de seleccion en los programas de las diferentes asignaturas en las
carreras de Ingenieria Industrial del pais.

Niveles del factor

. Nivel 1: Frecuencia de presentacion en los programas de asignaturas
productivas Alta. Mas del 66% de universidades consultadas.

. Nivel 2: Frecuencia de presentacion en los programas de asignaturas
productivas Media. Entre el 33% y el 66% de universidades
consultadas.

. Nivel 3: Frecuencia de presentacibn en los programas de asignaturas
productivas Baja. Menos del 33% de universidades consultadas.

Criterio de seleccion. Se desean abordar las alternativas que presenten una mayor
frecuencia de presentacion con el objeto de otorgarle al programa competitividad
frente a las demas universidades.

Escala. Considerando el criterio de seleccion, se asignara un puntaje de 100 a las

alternativas de mayor preferencia, segun los niveles del factor, un puntaje de 50 a
las alternativas de relativa preferencia y un puntaje de 0 a las de menor.
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3.2.3 Ponderacion de Factores. En la ponderacion de factores, el objetivo es
asignar un valor porcentual que refleje la importancia en la seleccion de los
contenidos tematicos, estableciendo que a mayor importancia, un mayor valor;
bajo la condicion que la sumatoria de las respectivas ponderaciones alcancen un
100%.

Por esta razén se realiz6 una comparacién por pares, la cual consiste en
contrastar dos factores entre si y decidir cual de ellos, tiene mayor importancia.
Posteriormente, al terminar la comparacién, se realiza un conteo de frecuencias
para establecer la prioridad de cada factor y su correspondiente porcentaje de
ponderacion. Este proceso lo llevaron a cabo cada uno de los evaluadores con el
fin de realizar una ponderacién insesgada, en donde por medio de un consenso,
se llegaron a los resultados que se presentan a continuacion:

Tabla 3. Ponderacion de factores de evaluador 1

Evaluador 1
COMPARACION DE FACTORES
A|B|C|D|E|F|TOTAL % Prioridad
A|B|IC|A|E| A 2 13,33% 3
B|C|B|E|B 3 20,00% 2
c(c|C|C 5 33,33% 1
D|D|F 1 6,67% 4
E|E 3 20,00% 2
F 1 6,67% 4

Fuente: Dra. Myriam Leonor Nifio L6pez

Tabla 4. Ponderacion de factores de evaluador 2

Evaluador 2
COMPARACION DE FACTORES
A|B|C|D|E|F|TOTAL % Prioridad
A|lA|C|D|E|F 1 6,67% 4
B|(B|B|B|B 4 26,67% 1
c|c|c|cC 4 26,67% 1
D|E|D 2 13,33% 3
E|E 3 20,00% 2
F 1 6,67% 4

Fuente: Andrés Julian Arévalo Romero
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Tabla 5. Ponderacion de factores de evaluador 3

Fuente: Autor del proyecto

La consolidacion de la informacidn recopilada anteriormente se muestra en las
siguientes tablas:

Evaluador 3
COMPARACION DE FACTORES
AlB|[C|[D|E|F|TOTAL % Prioridad
A/B|C|D|E|A 1 6,67% 5
B|C|D|B|B 3 20,00% 3
c|c|Cc|C 5 33,33% 1
D/ D|D 4 26,67% 2
E|E 2 13,33% 4
F 0 0,00% 6

Tabla 6. Resumen de ponderaciones

Factor Ponderacién | Ponderacion |Ponderacion Ponderac.ién
Evaluador 1 | Evaluador 2 | Evaluador 3 | Promedio
A 13,33% 6,67% 6,67% 8,89%
B 20,00% 26,67% 20,00% 22,22%
C 33,33% 26,67% 33,33% 31,11%
D 6,67% 13,33% 26,67% 15,56%
E 20,00% 20,00% 13,33% 17,78%
F 6,67% 6,67% 0,00% 4,44%
Fuente: Autor del proyecto
Tabla 7. Ponderaciones finales
FACTOR NOMBRE PONDERACION | PRIORIDAD
A Perspectiva de Tépico Generativo 8,89% 5
B Presentacion casuistica 22,22% 2
C Adaptacion a herramientas informaticas 31,11% 1
D Disponibilidad de informacion 15,56% 4
E Impacto en sistemas productivos 17,78% 3
F Estudio a nivel nacional 4,44% 6

Fuente: Autor del proyecto
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3.2.4 Determinacion de Escalas. Para la valoracién de cada una de

las

alternativas de seleccion, resulta indispensable unificar las escalas establecidas
para cada factor. Por esta razén, se presenta a continuacion la tabla que resume

dicha informacion:

Tabla 8. Unificacion de escalas de valoracion

Factor | Nivel Espalg Esc,al.a
Cualitativa | Numérica
Nivel 1 Alto 100
A Nivel 2 Medio 50
Nivel 3 Bajo 0
Nivel 1 Alto 100
B Nivel 2 Medio 50
Nivel 3 Bajo 0
Nivel 1 Alto 100
C Nivel 2 Medio 50
Nivel 3 Bajo 0
Nivel 1 Alto 100
D Nivel 2 Medio 50
Nivel 3 Bajo 0
Nivel 1 Alto 100
E Nivel 2 Medio 50
Nivel 3 Bajo 0
Nivel 1 Alto 100
F Nivel 2 Medio 50
Nivel 3 Bajo 0
Nivel 1 Alto 100
G Nivel 2 Medio 50
Nivel 3 Bajo 0

Fuente: Autor del proyecto

3.2.5 Valoracion de Alternativas. En este punto, los tres evaluadores realizaron
de manera individual, la respectiva valoracién de cada una de las alternativas de
acuerdo a los distintos factores de seleccion, considerando las escalas definidas

previamente para ello.

Estas valoraciones se muestran a continuacion, al igual que la consolidacién de
dicha informacion, con lo cual se determina finalmente los contenidos tematicos a

tratar en el disefio de talleres.
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Tabla 9. Valoracion de Evaluador 1

EVALUADOR 1

FACTORES RESULTADOS
A B C D E F
TOTAL
PESO RELATIVO ORDEN

0 0 0 0 0 0p | PUNTOS
ALTERNATIVAS 9% |22% |31% | 16% | 18% | 4%
Introduccién
(Contexto y conceptos basicos). 50 0 0 50 0 50 14 6
Disefio de productos y servicios. 0 0 0 50 0 50 10 7
Pronésticos. 100 | 100 | 100 | 100 | 50 100 91 3
Administracién de inventarios. 50 50 100 50 100 | 100 77 4
Planeacion Agregada. 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 100 1
Plan de Requerimiento de Materiales
(MRP) y Planeacién de Capacidad (CRP). 100 | 100 | 100 50 100 | 100 92 2
Programacion de Operaciones 100 | 100 | 100 | 50 | 100 | 100 92 2
(Programacioén de corto plazo).
Teoria de restr_lccu,)n'es (TOC)y 50 100 0 100 | 100 50 62 5
manufactura sincrénica.

Fuente: Evaluador 1
Tabla 10. Valoracién de Evaluador 2
EVALUADOR 2
FACTORES RESULTADOS
A B C D E F TOTAL
PESO RELATIVO ORDEN

0 0 0 0 0 0 PUNTOS
ALTERNATIVAS 9% (22% |31% |16% | 18% | 4%
Introduccion
(Contexto y conceptos basicos). 0 0 0 50 0 50 10 6
Disefio de productos y servicios. 0 0 0 50 0 50 10 6
Prondsticos. 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 100 1
Administracién de inventarios. 0 50 100 50 50 100 63 4
Planeacion Agregada. 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 100 1
Plan de Requerimiento de Materiales
(MRP) y Planeacion de Capacidad (CRP). 100 50 50 100 | 100 50 1 3
Programau_op de Operaciones 50 100 | 100 | 50 100 | 100 88 5
(Programacion de corto plazo).
Teoria de restr_lcmgn_es (TOC)y 50 50 50 100 50 50 58 5
manufactura sincrénica.

Fuente: Evaluador 2
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Tabla 11. Valoracion de Evaluador 3

EVALUADOR 3

FACTORES RESULTADOS
A B C D E F
TOTAL
PESO RELATIVO ORDEN
0 0 0 0 0 0ph | PUNTOS
ALTERNATIVAS 9% (22% |31% |16% | 18% | 4%
Introduccién
(Contexto y conceptos basicos). 0 0 0 0 0 50 2 6
Disefio de productos y servicios. 0 0 0 50 50 50 19 5
Pronésticos. 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 100 1
Administracién de inventarios. 0 100 50 50 100 | 100 68 4
Planeacion Agregada. 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 100 1
Plan de Requerimiento de Materiales
(MRP) y Planeacién de Capacidad (CRP). 50 50 100 | 100 | 100 50 82 2
Programacion de Operaciones 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 1
(Programacion de corto plazo).
Teoria de restr_lccu,)n'es (TOC)y 50 50 100 | 100 50 50 73 3
manufactura sincrénica.
Fuente: Autor del proyecto
Tabla 12. Consolidacion de valoraciones
Alternativa PUNTUACION PONDERADA PONDERACION | PRIORIDAD
Eval. 1 Eval. 2 Eval. 3 TOTAL FINAL

1 14 10 2 9 8

2 10 10 19 13 7

3 91 100 100 97 2

4 77 63 68 69 5

5 100 100 100 100 1

6 92 71 82 82 4

7 92 88 100 93 3

8 62 58 73 64 6

Fuente: Autor del proyecto

3.2.6 Resultados de la Valoracion. Teniendo en cuenta la tabla anterior, las
alternativas seleccionadas para el disefio de los talleres practicos abarcan los
siguientes topicos, presentando las siguientes caracteristicas:

Planeacion Agregada.

Consiste en el disefio de un plan que contemple la definicion del nivel de
inventario, la tasa de producciéon y el nivel de fuerza laboral requerido para
alcanzar los objetivos y metas establecidas previamente; contemplando los
diferentes costos asociados, buscando la mejor configuracién posible de estos

aspectos.
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En este tema se abordan las diferentes técnicas y estrategias que existen para ello
junto con los criterios para la respectiva seleccion.

Pronasticos.
Hace referencia a la importancia de un sistema de pronosticos, los métodos
cualitativos y cuantitativos, al igual los respectivos errores y métodos de control.

Programacion de Operaciones (Programacion de corto plazo). Comprende la
programacion de tareas y trabajos en 1, 2 0 mas maquinas en procesos continuos
e intermitentes por medio de técnicas, métodos y algoritmos especificos.

Planeacion de Requerimiento de Materiales (MRP) y Planeacion de
Requerimientos de Capacidad (CRP).

El sistema MRP por medio del concepto, el proceso como tal, su aplicacién, su
respectiva evolucion, sus objetivos, elementos, beneficios y deficiencias, se
aborda en conjunto con el concepto de CRP y sus respectivos objetivos, técnicas,
programas de carga y aplicacion; debido a los elementos clave hallados en los
diferentes trabajos empresariales estudiados.

Tabla 13. Resumen de resultados de valoracién

< PONDERACION [ PRIORIDAD
ALTERNATIVA DESCRIPCION TOTAL EINAL

5 Planeacion Agregada. 100 1

3 Prondsticos. 97 2

7 Programacig')p de Operaciones 93 3
(Programacion de corto plazo).

6 Plan de .Requerimient_o de Materiales (MRP) y 82 4
Planeacién de Capacidad (CRP).

4 Administracién de inventarios. 69 5
Teoria de restricciones (TOC)

8 y manufactura sincrénica. 64 6

2 Disefio de productos y servicios. 13 7

1 Introduccién (Contexto y conceptos basicos). 9 8

Fuente: Autor del proyecto

Es importante mencionar que por motivos de continuidad en las tematicas
abordadas en el transcurso de la asignatura, los temas seleccionados se
desarrollaran siguiendo la secuencia de aprendizaje, es decir, que el orden de los
talleres a disefar, sera el siguiente:
Taller 1: Prondsticos.
Taller 2: Planeaciéon Agregada.
Taller 3: Planeacion de Requerimientos de Materiales (MRP) y

Planeacién de Requerimientos de Capacidad (CRP).
Taller 4. Programacion de Operaciones (Programacion de corto plazo).
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4. DISENO DEL PRIMER TALLER

4.1 FORMULACION

4.1.1 Analisis de teoria. A partir del andlisis de los aportes realizados por
SIPPER, Daniel; BULFIN JUNIOR, Robert en 1998; HEIZER, Jay; RENDER, Barry
en 2004 y CHASE, Richard; AQUILANO Nicholas; JACOBS Robert en 2000 en el
tema de prondsticos, se disefié el mapa mental que se muestra en la figura 3, con
el objeto de unificar conceptos y perspectivas.

Figura 3. Resumen tedrico de tematica 1

Corto
(<3m)

Mediano
(3m-3a)

Planeacion
——
Introduccion
—

Crecimiento

Madurez

Declinacién
—

Capacidad

Recursos
Humanos

Ciclo de vida
del Producto

Tendencia

Estacionalidad

AFECTA

Administracién
de Cadena de
Suministro

Bienes

Servicios

Demanda o Ventas

Investigacion de Mercados

Proyeccién Fundamental

PRONOSTICOS (h ENFOQUES

COMPONENTES Ciclos Cualitativo Método Delphi
Horizontes Autocorrelacion Consenso de Grupo
de Tiempo
Variacion Aleatoria Analogia Histérica
Simple
Regresion Lineal
CONSIDERACIONES Mdliple
Causal Sistemas Simultdneos
Simulacion
Enfoque Intuitivo
(ultimo dato)
Proyeccion de Regresion
Tendencias lineal (x=t)
Simple

Promedios Méviles
Tipos Ponderado

Suavizamiento Simple (a)
Exponencial
Se_ries de Doble (a -B)
Tiempo ARIMA
Cuantitativo Redes Neuronales
Factor
Estacional Variacién
DAM (MAD) Estacional
Descomposicién Aditiva
CONTROL ECM (MSE) Efectos de

PAME (MAPE)

Otros

Tendencia Variacién
Estacional
Multiplicativa

Proyeccién Enfocada

Método del Pronostico Central

k SUPERVISION Sefial de Seguimiento (TS)

Fuente: Autor del proyecto
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4.1.2 Analisis de casos relacionados con la tematica. En las distintas fuentes
consultadas se identificaron trece casos, de los cuales se seleccionaron los
siguientes cinco de acuerdo a la metodologia establecida:

4.1.2.1 Caso# 1: BF SWINGS %8

& OBJETIVOS

. Realizar un pronéstico de demanda a partir de datos numéricos recolectados
histéricamente.

. Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste
a las necesidades de una organizacion, teniendo en cuenta cada una de sus
particularidades.

. Utilizar las técnicas de control como herramientas indispensables para la
selecciéon del método de pronéstico mas indicado.

. Aplicar los pronésticos de elementos independientes para pronosticar
elementos dependientes.

& TEMAS ABORDADOS
. Pronéstico de demanda con enfoque cuantitativo.
. Métodos de series de tiempo.
« Aplicacion de métodos de control.
. Prondstico de elementos dependientes a partir de un prondstico de elementos
independientes.

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

BF SWINGS es una compainiia que fabrica bancos, cunas y columpios de madera,
en donde al gerente le preocupa el nivel de produccion de los proximos periodos y
el nivel de fuerza de trabajo necesario para ésta.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

« Se presenta una tabla con el tiempo estandar de procesamiento (en minutos)
para cada “operacidon” de los tres productos. Contiene el tiempo esperado
disponible en cada departamento por semana, al igual que el nimero de
empleados que trabajan actualmente en ellos.

. De igual forma se proporciona la demanda historica semanal para los tres
productos, expresada en unidades. Estos datos incluyen los articulos
vendidos y las ordenes no satisfechas por faltantes.

28 SIPPER, Daniel; BULFIN, Robert L. Planeacion y Control de la Produccion. México: McGraw-Hill, 1998. p. 169-171.

56



o INFORMACION COMPLEMENTARIA

. La compaiiia tiene 35 empleados cinco dias a la semana.

. La contadora dice que los costos del tiempo extra constituyen una gran parte
de sus costos de operacién y que deben contratar mas trabajadores para
reducirlo.

. El supervisor de planta recuerda que con solo agregar personal no se
aumenta la capacidad, ya que se puede necesitar equipo adicional. Aunque
aclara que lijado, ensamble y terminado requieren muy poco o0 ningun equipo.

. La semana 1 es la primera semana de 1995y la 117 es la cuarta de marzo de
1997.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. La compafiia nacié6 cuando personas allegadas al actual duefio vieron un
soféa — columpio que él habia realizado para su propia casa y le pidieron que
les realizara uno para ellos. Su esposa, graduada de mercadotecnia, vio la
oportunidad de negocio y amplio el negocio de columpios a productos
similares.
. La compaiiia tiene ventas cercanas a 1.4 millones de dolares.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Hallar el nivel de fuerza de trabajo para los siguientes 8 periodos.

PROCESO
Produccién de bancos, cunas y columpios.

META DEL PROCESO
Producir los articulos necesarios para satisfacer la demanda sin quedar con
inventario en exceso o quedar sin existencias.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto-Mediano Plazo
N° de aspectos a pronosticar: 3 Articulos y 1 Aspecto (Fuerza de Trabajo).

DATOS

Descripcién: Demanda histérica del116 periodos para los 3 productos.
Periodo: Semanas.

N° de Datos: 348 datos (116*3).

ELEMENTOS INFLUYENTES

Factores Internos: Ninguno
Factores Externos: Ninguno
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& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones gque sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Identificar método de prondstico adecuado
Desarrollar la habilidad para identificar y seleccionar el método de prondéstico que
mejor se ajuste a las necesidades de la organizacion y las particularidades de una
situacion planteada, es indispensable para iniciar un proceso de prondstico, ya
que suministra un punto de partida para el mismo.

Esta identificacion y seleccion de método se realiza en primera instancia,
considerando el enunciado del caso, ya que se puede mencionar la existencia de
relaciones causales, es decir, que el cambio de un aspecto o elemento origina un
cambio en otro, por lo que se asume inicialmente un método de este tipo. Si no se
posee alguna informacion de esta clase, o que se hace en segundo lugar es
graficar los datos suministrados y observar el comportamiento de éstos a través de
sus distintas componentes, ya que si los datos presentan una tendencia
ascendente o descendente muy evidente, el método a seleccionar seria una
proyeccién de tendencias, pero si se presenta una aparente similitud entre los
datos o una pequefia variabilidad entre ellos, los métodos podrian ser promedios
moviles 0 suavizamiento exponencial, dependiendo del peso o importancia que se
le desee otorgar a los datos pasados como influyentes en la determinacion futura
del comportamiento de éstos.

. Calculo de elementos dependientes
El alcance de un procedimiento de prondstico no solo es la determinacion de la
cantidad de articulos o elementos a producir o vender, ya que en casi todos los
casos, esta cantidad tiene un vinculo directo con otros aspectos denominados
dependientes, ya que la demanda del primero origina la necesidad del segundo.

En términos especificos, se habla de pronosticar aspectos como el nivel de fuerza
de trabajo, el nUmero de herramientas necesarias para utilizar en la produccién o
la cantidad de dinero recibida por la venta de un bien o la prestacién de un
servicio; ya que todos éstos se determinan a partir de un prondstico de un
elemento independiente. Lo anterior, permite visualizar que un procedimiento de
pronéstico no finaliza con la aplicacion de un método especifico, ya que se hace
necesario transformar la necesidad del cliente en necesidades de la organizacion
en sus distintos departamentos, lo cual se logra realizando las operaciones
pertinentes que permiten dicha transformacion.

« Aplicacion de distintos métodos de control
Aplicar los métodos de control permite visualizar los distintos errores que se han
cometido en los pronésticos pasados con el objeto de realizar acciones correctivas
gue suministren un pronostico mas parecido a la realidad.
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Los métodos de control mas utilizados son la Desviacion Absoluta Media (MAD),
gue es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado sobre el
namero de periodos analizados; el Error Cuadratico Medio (MSE), que es la
sumatoria de las diferencias entre lo real y pronosticado al cuadrado sobre el
namero de periodos analizados; y el Porcentaje Absoluto Medio del Error (MAPE),
que es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado,
multiplicado por cien y dividido entre lo real y el nUmero de periodos analizados.

La diferencia mas importante entre la MAD, el MSE y el MAPE, es que éste Ultimo
se expresa en términos de porcentaje, ya que cuando los datos son grandes, las
medidas de control de igual forma proporcionan errores grandes y no permiten
visualizar el impacto de un cambio, mientras que el MAPE si permite esto por sus
caracteristicas de porcentaje.

. Ajustes con datos reales
Es necesario desarrollar la habilidad para modificar el método de prondstico
inmediatamente se conocen datos reales para mejorar constantemente la
proyeccion intentando alcanzar un error de cero en las distintas medidas de
control, lo cual significaria un prondstico exacto. Por ello, se proporcionan datos
adicionales que simulan datos reales inmediatos a un prondstico previo.

« Manipulacion de gran cantidad de datos
La manipulacion de una gran cantidad de datos permite visualizar de una mejor
manera el comportamiento de demanda, al igual que requiere una capacidad para
identificar aquellos que en realidad se necesitan y la manera como se utilizaran.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central
Las cuales son:
Media
Moda
Mediana
. Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion
Las cuales son:
Desviacion Estandar
Varianza
. ldentificar el horizonte de tiempo de un prondstico.
El cual puede ser de:
Corto Plazo
Mediano Plazo
Largo Plazo
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. Saber reconocer el enfoque de un prondstico.

El cual puede ser:
Cuantitativo
Cualitativo

. Diferenciar las componentes de la demanda en un prondstico.

Las cuales son:
Tendencia
Estacionalidad
Ciclos
Auto correlaciéon
Variacion Aleatoria

« Saber aplicar los métodos de series de tiempo.

Los cuales son:
Proyeccion de Tendencias
Promedios Moviles
Suavizamiento Exponencial

. Conocer y aplicar las técnicas de control:

Las cuales son:
Desviacion Absoluta Media
Error Cuadratico Medio
Porcentaje Absoluto Medio del Error

o ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Partiendo del hecho de que el caso proporciona datos numéricos y que no hace
referencia alguna a relaciones causales, se asume un enfoque cuantitativo con un
modelo de series de tiempo, para lo cual se hace necesario realizar las siguientes
actividades:

1.

ko

o O

Graficar los datos proporcionados para observar las distintas componentes
de la demanda.

Teniendo en cuenta el comportamiento de las componentes de la demanda,
elegir entre los métodos de series de tiempo el que mejor se ajusta.
Desarrollar el modelo de series de tiempo utilizando el método adecuado.
Aplicar las técnicas de control para conocer si el procedimiento se
encuentra fuera de control, de ser asi, se retorna a la actividad 2, de lo
contrario, se verifica que las medidas de control del método seleccionado
presentan un mejor comportamiento que los demas métodos de series de
tiempo.

Realizar el prondstico para los periodos solicitados.

Desarrollar los calculos concernientes al nivel de fuerza de trabajo
necesario para la produccién pronosticada, teniendo en cuenta la
disponibilidad actual de horas y trabajadores de cada departamento.
Examinar los datos supuestos otorgados de las siguientes 4 semanas y
verificar si la decision concerniente al método utilizado es la adecuada.
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4.1.2.2 Caso # 2: THE NORTH-SOUTH AIRLINE ?°

& OBJETIVOS

« Realizar un prondstico de demanda a partir de datos numeéricos recolectados
histéricamente.

. ldentificar las distintas relaciones causales que existen en los elementos de un
sistema a pronosticar.

« Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste
a las necesidades de una compafia, teniendo en cuenta cada una de sus
particularidades.

. Utilizar las técnicas de control como herramientas indispensables para la
seleccion del método de prondstico mas indicado.

& TEMAS ABORDADOS

Pronédstico de demanda con enfoque cuantitativo.
« Prondstico de relacion causal.

. Aplicacion de métodos de control.

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

La NORTH-SOUTH AIRLINE es una compafia que se conformé en el 2002 por la
union de dos aerolineas, la NORTH AIRLINE y la SOUTH AIRLINE, cada una con
flotas de aviones viejos Boeing 737-200.

La primera preocupacion del gerente fue crear una compaifia financieramente
sélida, y para ello, su enfoque se dirigié hacia los costos de mantenimiento de la
flota de aviones.

El gerente desea saber: (1) si existe una correlacion directa entre los costos de
mantenimiento de la estructura de los aviones y la edad promedio de la flota. (2) si
existe una correlacion directa entre los costos de mantenimiento de los motores de
los aviones y la edad promedio de la flota.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
. Los costos de mantenimiento anual de estructura y motor junto con la edad
promedio para ambas aerolineas, se muestran en una tabla que contiene los
datos de los ultimos 7 afios.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA
. El gerente advirti6 que los costos histéricos de mantenimiento de la SOUTH
AIRLINE y de la NORTH AIRLINE diferian significativamente en los dos
aspectos de mantenimiento: Estructura y Motor.

29 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Internet Case Study for Chapter 4: Forecasting. 2002. Disponible en Internet
<URL:http://myphlip.pearsoncmg.com/cw/mpchapter.cfm?vbcid=6390&vsubmit=Go>
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. La flota de la SOUTH AIRLINE es mas actual (nueva) que la de NORTH
AIRLINE.

. La industria aeronautica comunmente reconoce que los costos de
mantenimiento se relacionan directamente con la edad de las aeronaves.

. La edad promedio de la flota fue calculada multiplicando los dias que cada
aeronave ha estado en servicio por el promedio de utilizacion en horas
voladas de la respectiva flota.

« La utilizacion promedio para SOUTH-AIRLINE fue de 8.3 horas por dia.

. La utilizacion promedio para NORTH-AIRLINE fue de 8.7 horas por dia.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. El presidente del consejo, Stephen Ruth le asign6 el 12 de Noviembre de
2002 la tarea de demostrar la relacion existente entre los distintos costos con
la edad de las aeronaves, a la vicepresidenta de operaciones, Peg Young
realizando un reporte con descripciones cuantitativas y graficas para el 26 de
Noviembre del mismo afio.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Asignar recursos financieros al departamento de mantenimiento de aeronaves.

PROCESO
Asignacion de costos de mantenimiento.

META DEL PROCESO
Asignar los recursos financieros adecuados para el departamento de
mantenimiento de aeronaves.

CARACTERISTICAS

Marco de Tiempo: Corto Plazo

N° de aspectos a pronosticar: 4 Aspectos

(Costos de Estructura y Motor para las dos aerolineas).

DATOS

Descripcion: Costos historicos de mantenimiento de estructura y de motor
por aeronave discriminados para dos aerolineas distintas.
Tiempo promedio de vuelo por aeronave de cada aerolinea.

Periodo: ARos.

N° de Datos: 42 datos (7periodos*4aspectos*2 tiempos).

ELEMENTOS INFLUYENTES

Factores Internos: Ninguno.
Factores Externos: Ninguno.
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& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Demostracion de relaciones causales

Algunas veces se presentan situaciones en las que un cambio en el
comportamiento de un articulo o elemento origina un cambio en otro elemento
independiente, por lo que se hace necesario demostrar matematicamente si existe
una relacion consistente entre ellos con el objeto de realizar un prondstico
posterior considerando dicha relacion. La demostracion de este tipo de relaciones
se realiza por medio de regresiones lineales, ya sean simples o mudltiples
dependiendo de las particularidades de las situaciones.

En este punto, es necesario mencionar que la identificacibn de las posibles
relaciones es igualmente importante que la demostracion, ya que muchas veces,
éstas pasan desapercibidas.

. Aplicacion de distintos métodos de control
Aplicar los métodos de control permite visualizar los distintos errores que se han
cometido en los prondsticos pasados con el objeto de realizar acciones correctivas
gue suministren un prondstico mas parecido a la realidad.
Los métodos de control méas utilizados son la Desviacion Absoluta Media (MAD),
gue es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado sobre el
namero de periodos analizados; el Error Cuadratico Medio (MSE), que es la
sumatoria de las diferencias entre lo real y pronosticado al cuadrado sobre el
namero de periodos analizados; y el Porcentaje Absoluto Medio del Error (MAPE),
que es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado,
multiplicado por cien y dividido entre lo real y el nUmero de periodos analizados.
La diferencia mas importante entre la MAD, el MSE y el MAPE, es que éste Ultimo
se expresa en términos de porcentaje, ya que cuando los datos son grandes, las
medidas de control de igual forma proporcionan errores grandes y no permiten
visualizar el impacto de un cambio, mientras que el MAPE si permite esto por sus
caracteristicas de porcentaje.

. Utilizacion de herramientas graficas
Las graficas son herramientas necesarias para observar las distintas componentes
de un comportamiento de demanda, como lo son la tendencia, la estacionalidad, la
ciclicidad, la autocorrelacién y la variacion aleatoria. A partir de éstas se puede
seleccionar, analizar y explicar algun meétodo de prondstico; por ello, es importante
considerarlas durante todo el proceso de un prondstico.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:
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. Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central
Las cuales son:
Media
Moda
Mediana
. Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion
Las cuales son:
Desviacion Estandar
Varianza
. Identificar el horizonte de tiempo de un prondstico.
El cual puede ser de:
Corto Plazo
Mediano Plazo
Largo Plazo
. Saber reconocer el enfoque de un prondstico.
El cual puede ser:
Cuantitativo
Cualitativo
. Diferenciar las componentes de la demanda en un prondstico.
Las cuales son:
Tendencia
Estacionalidad
Ciclos
Auto correlacion
Variacion Aleatoria
. Saber aplicar los métodos causales
Los cuales son:
Regresion Lineal Simple
Regresion Lineal Mdltiple
. Conocer y aplicar las técnicas de control:
Las cuales son:
Desviacion Absoluta Media
Error Cuadréatico Medio
Porcentaje Absoluto Medio del Error

o ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Considerando el hecho de que el caso proporciona datos numeéricos y que hace
referencia a relaciones causales, se asume un enfoque de este tipo, por lo que las
actividades necesarias a llevar a cabo son las siguientes:

1. Graficar los datos proporcionados para observar las distintas componentes
de la demanda.

2. Teniendo en cuenta el comportamiento de las componentes de la demanda,
elegir entre los métodos causales el que mejor se ajusta.

3. Desarrollar el modelo causal utilizando el método adecuado.
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4. Determinar si existen correlaciones entre los aspectos mencionados en el
caso.

5. Aplicar las técnicas de control para conocer si el procedimiento se
encuentra fuera de control, de ser asi, se retorna a la actividad 2, de lo
contrario, se verifica que las medidas de control del método seleccionado
presentan un mejor comportamiento que los demas métodos de series de
tiempo.

6. Realizar el prondstico de costos para los periodos solicitados, teniendo en
cuenta las indicaciones mencionadas.

4.1.2.3 Caso# 3: SOUTHWESTERN UNIVERSITY

VA

OBJETIVOS

Realizar un prondstico de demanda a partir de datos numéricos recolectados
histéricamente.

Analizar la influencia de factores externos e internos en el comportamiento de
la demanda.

Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste
a las necesidades de una organizacion, teniendo en cuenta cada una de sus
particularidades.

Utilizar las técnicas de control como herramientas indispensables para la
selecciéon del método de pronéstico mas indicado.

Seleccionar una alternativa de solucion para la situacion planteada de
obsolescencia de capacidad, basada en un procedimiento de prondstico de
demanda.

Elaborar una proyeccion de ingresos, considerando los factores influyentes en
ella.

TEMAS ABORDADOS

Prondstico de demanda con enfoque cuantitativo.

Métodos de series de tiempo.

Aplicacién de métodos de control.

Pronéstico con elementos influyentes.

Comparacion de capacidad instalada con demanda.

Pronéstico de elementos dependientes a partir de un pronéstico de elementos
independientes.

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

30 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Principios de Administracién de Operaciones. 5 ed. México: Pearson Educacién, 2004. p.

149.
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CONTEXTO

La SOUTHWESTERN UNIVERSITY es una universidad reconocida desde hace
mucho tiempo como una potencia futbolistica.

Desde que se contratd un nuevo entrenador para el equipo de futbol en 1997, se
incremento la asistencia al estadio de la universidad.

El rector de la SWU desea saber cuando sera insuficiente el estadio actual por
medio de un prondstico de asistencia hasta 2005, al igual que quiere saber los
ingresos que se obtendran durante los mismos periodos del pronadstico.

(m]
.

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

La temporada de juegos de futbol estd compuesta por 5 sabados.

El estadio tiene una capacidad para 54.000 espectadores.

Una tabla adjunta indica la asistencia de personas a cada juego en
SouthWestern University, durante los ultimos 6 afios (1998-2003); destacando
el hecho de que la segunda semana de cada temporada, se realizan “juegos
en casa”’ y que en la cuarta semana se lleva a cabo, en la ciudad donde se
encuentra ubicada la universidad, un gigantesco festival de artesanias
populares.

El rector supone un precio promedio por boleto de 10 délares en 2004 y un
aumento anual de 5%.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

La asistencia promedio al estadio generalmente era de 25 a 29 mil personas
por juego, pero desde la contratacion del nuevo entrenador, la venta de
boletos para la temporada aumentd en mas de 10.000.

INFORMACION IRRELEVANTE

El estadio fue construido en 1.953.

La escuela tiene un peso dominante en el ambiente social de esta pequefia
ciudad, ya que durante el otofio y la primavera hay méas estudiantes que gente
del lugar.

El entrenador contratado ha solicitado desde su ingreso una ampliacion, o
incluso la construccion de un nuevo estadio con dormitorios individuales para
sus atletas.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Determinar el periodo en el que la capacidad sera obsoleta.

PROCESO
Disponibilidad de asientos en un estadio de fatbol.

META DEL PROCESO
Proporcionar asientos a todos las personas que ingresan al estadio.
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CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Largo Plazo.
N° de aspectos a pronosticar: 1 Aspecto (Asistencia).

DATOS

Descripcién: Asistencia de personas a un estadio (Demanda Histérica) en
un campeonato de 5 semanas.

Periodo: Semanas de Temporada (5 al afio).

N° de Datos: 30 datos (6 afnos).

ELEMENTOS INFLUYENTES

Factores Internos: “Juegos en casa” aumentan la demanda en la segunda

semana de temporada.
Factores Externos: Festival de artesanias disminuye la demanda en la

cuarta semana de temporada.

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Identificar método de prondstico adecuado
Desarrollar la habilidad para identificar y seleccionar el método de prondéstico que
mejor se ajuste a las necesidades de la organizacion y las particularidades de una
situacion planteada, es indispensable para iniciar un proceso de prondstico, ya
gue suministra un punto de partida para el mismo.
Esta identificacion y seleccion de método se realiza en primera instancia,
considerando el enunciado del caso, ya que se puede mencionar la existencia de
relaciones causales, es decir, que el cambio de un aspecto o elemento origina un
cambio en otro, por lo que se asume inicialmente un método de este tipo. Si no se
posee alguna informacion de esta clase, o que se hace en segundo lugar es
graficar los datos suministrados y observar el comportamiento de éstos a través de
sus distintas componentes, ya que si los datos presentan una tendencia
ascendente o descendente muy evidente, el método a seleccionar seria una
proyeccién de tendencias, pero si se presenta una aparente similitud entre los
datos o una pequefia variabilidad entre ellos, los métodos podrian ser promedios
moviles o suavizamiento exponencial, dependiendo del peso o importancia que se
le desee otorgar a los datos pasados como influyentes en la determinacién futura
del comportamiento de éstos.

. Aplicacion de distintos métodos de control
Aplicar los métodos de control permite visualizar los distintos errores que se han
cometido en los prondésticos pasados con el objeto de realizar acciones correctivas
gue suministren un prondstico mas parecido a la realidad.
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Los métodos de control mas utilizados son la Desviacion Absoluta Media (MAD),
que es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado sobre el
namero de periodos analizados; el Error Cuadratico Medio (MSE), que es la
sumatoria de las diferencias entre lo real y pronosticado al cuadrado sobre el
namero de periodos analizados; y el Porcentaje Absoluto Medio del Error (MAPE),
que es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado,
multiplicado por cien y dividido entre lo real y el nUmero de periodos analizados.

La diferencia mas importante entre la MAD, el MSE y el MAPE, es que éste Ultimo
se expresa en términos de porcentaje, ya que cuando los datos son grandes, las
medidas de control de igual forma proporcionan errores grandes y no permiten
visualizar el impacto de un cambio, mientras que el MAPE si permite esto por sus
caracteristicas de porcentaje.

. Calculo de elementos dependientes

El alcance de un procedimiento de prondstico no sélo es la determinacion de la
cantidad de articulos o elementos a producir o vender, ya que en casi todos los
casos, esta cantidad tiene un vinculo directo con otros aspectos denominados
dependientes, ya que la demanda del primero origina la necesidad del segundo.
En términos especificos, se habla de pronosticar aspectos como el nivel de fuerza
de trabajo, el nUmero de herramientas necesarias para utilizar en la produccion o
la cantidad de dinero recibida por la venta de un bien o la prestacién de un
servicio; ya que todos éstos se determinan a partir de un prondstico de un
elemento independiente. Lo anterior, permite visualizar que un procedimiento de
prondstico no finaliza con la aplicacién de un método especifico, ya que se hace
necesario transformar la necesidad del cliente en necesidades de la organizaciéon
en sus distintos departamentos, lo cual se logra realizando las operaciones
pertinentes que permiten dicha transformacion.

. Seleccion de alternativas de solucion.

La capacidad para seleccionar una alternativa adecuada que solucione una
situacién particular partiendo de un prondstico de demanda o venta, es importante
adquirir dado que un pronéstico de elementos independientes con sus respectivos
elementos dependientes suministra sélo un panorama de la situacién y no
proporciona una respuesta absoluta, ya que se hace necesario considerar las
caracteristicas de la organizacion y del contexto en el cual se desenvuelve. Por
ello, la capacidad de observacién se hace indispensable para analizar cada detalle
que se relacione con el pronéstico y se seleccione la alternativa de solucion
apropiada.

. Efectos de elementos influyentes
Existen elementos que influyen en el comportamiento de los datos de un
pronéstico, los cuales se pueden denominar factores externos y factores internos,
ya que en los primeros no se tiene la posibilidad de control, como por ejemplo la
economia, las acciones de la competencia y los productos complementarios, entre
otros; mientras que los segundos, se pueden intervenir dado que estan bajo el
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control de la organizacion, como por ejemplo la calidad y el precio del producto, el
tiempo de entrega, la publicidad, los descuentos, etcétera.

De acuerdo a lo anterior, es de vital importancia identificar y considerar los
elementos influyentes en un prondstico, ya que pueden llegar a definir una
alternativa de solucion totalmente distinta a otra que omitiera dicha influencia.

. Importancia de comparar pronéstico con capacidad.

Un pronostico ademas de suministrar informacion relacionada con la cantidad de
articulos a vender o el nivel de servicio a ofrecer o la cantidad de elementos
dependientes necesarios para alcanzar dichos niveles; permite calcular el
momento en el que la capacidad de produccion o de prestacion de servicio se
vuelve obsoleta, lo cual facilita tomar decisiones de tipo estratégico, es decir de
largo plazo, por lo que es interesante considerar este aspecto en un procedimiento
de prondstico.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central
Las cuales son:
Media
Moda
Mediana
. Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersiéon
Las cuales son:
Desviacion Estandar
Varianza
. Identificar el horizonte de tiempo de un pronéstico.
El cual puede ser de:
Corto Plazo
Mediano Plazo
Largo Plazo
Saber reconocer el enfoque de un pronéstico.
El cual puede ser:
Cuantitativo
Cualitativo
. Diferenciar las componentes de la demanda en un prondstico.
Las cuales son:
Tendencia
Estacionalidad
Ciclos
Auto correlacion
Variacion Aleatoria
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. Saber aplicar los métodos de series de tiempo.

Los cuales son:
Proyeccion de Tendencias
Promedios Méviles
Suavizamiento Exponencial

« Conocer y aplicar las técnicas de control:

Las cuales son:
Desviacion Absoluta Media
Error Cuadratico Medio
Porcentaje Absoluto Medio del Error

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

El caso proporciona datos numéricos y no hace alguna referencia a relaciones
causales claramente identificables, por lo que se asume un enfoque cuantitativo
con un modelo de series de tiempo, considerando las siguientes actividades
necesarias para la respectiva solucion:

1.

B w

Graficar los datos proporcionados para observar las distintas componentes
de la demanda, haciendo énfasis en los distintos factores influyentes en el
comportamiento de ésta.

Teniendo en cuenta el comportamiento de las componentes de la demanda,
elegir entre los métodos de series de tiempo el que mejor se ajusta.
Desarrollar el modelo de series de tiempo utilizando el método adecuado.
Aplicar las técnicas de control para conocer si el procedimiento se
encuentra fuera de control, de ser asi, se retorna a la actividad 2, de lo
contrario, se verifica que las medidas de control del método seleccionado
presentan un mejor comportamiento que los demas métodos de series de
tiempo.

Realizar el pronéstico de asistencia y encontrar el periodo en el cual ésta
supera la capacidad del estadio.

Calcular los ingresos esperados para los proximos periodos.

4.1.2.4 Caso# 4: CHASEWOOD APARTMENTS 3t

& OBJETIVOS

« Realizar un pronostico de demanda a partir de datos numéricos recolectados
histéricamente.

. ldentificar las distintas relaciones causales que existen en los elementos del
sistema a pronosticar.

31 GAITHER, Norman; FRAZIER, Greg. Administracién de Produccién y Operaciones. 8 ed. México: International Thomson
Editores, 2000. p. 102.
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. Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste
a las necesidades de la organizacion, teniendo en cuenta cada una de sus
particularidades.

. Utilizar las técnicas de control como herramientas indispensables para la
selecciéon del método de prondéstico mas indicado.

& TEMAS ABORDADOS
. Pronéstico de demanda con enfoque cuantitativo.
. Prondsticos de relacién causal.
« Pronéstico de elementos dependientes a partir de un prondstico de elementos
independientes.

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacion para ser considerada:

o CONTEXTO

CHASEWOOD APARTMENTS es un complejo habitacional de 300 unidades cerca
de Fairway University.

La gerente sospecha que la cantidad de unidades arrendadas durante cada
semestre estd influida por el nimero de estudiantes que se inscriben en la
universidad, al igual que por el precio promedio de renta de los apartamentos.

Por esta razon, lo que ella desea saber es qué se espera si se inscriben una
cantidad especifica de estudiantes a la universidad.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

La informacion correspondiente al precio promedio del arrendamiento en délares,
el nimero de unidades arrendadas y las inscripciones a la universidad en miles
por semestre durante los Ultimos ocho periodos se encuentra consignada en una
tabla.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA
El complejo habitacional atrae principalmente estudiantes universitarios.

o INFORMACION IRRELEVANTE
Ninguna

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
DECISION
Determinar el nimero unidades habitacionales que se arrendaran en el proximo

periodo.

PROCESO
Disponibilidad de las unidades habitacionales.
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META DEL PROCESO
Disponer de la cantidad de unidades habitacionales requeridas por los
estudiantes.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto Plazo.
N° de aspectos a pronosticar: 1 Aspecto (Unidades Habitacionales).

DATOS

Descripcion: Inscripciones semestrales a la universidad en miles de
estudiantes.
Precio promedio de los arrendamientos.

Periodo: Semesitres.

N° de Datos: 24 datos (4 afios*2 semestre*3 aspectos).

ELEMENTOS INFLUYENTES

Factores Internos: Ninguno

Factores Externos: Inscripciones a la universidad
Precio de los arrendamientos

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. ldentificar método de prondstico adecuado
Desarrollar la habilidad para identificar y seleccionar el método de prondstico que
mejor se ajuste a las necesidades de la organizacion y las particularidades de una
situacion planteada, es indispensable para iniciar un proceso de prondstico, ya
gue suministra un punto de partida para el mismo.

Esta identificacion y seleccion de método se realiza en primera instancia,
considerando el enunciado del caso, ya que se puede mencionar la existencia de
relaciones causales, es decir, que el cambio de un aspecto o elemento origina un
cambio en otro, por lo que se asume inicialmente un método de este tipo.

Si no se posee alguna informacion de esta clase, lo que se hace en segundo lugar
es graficar los datos suministrados y observar el comportamiento de éstos a traves
de sus distintas componentes, ya que si los datos presentan una tendencia
ascendente o descendente muy evidente, el método a seleccionar seria una
proyeccion de tendencias, pero si se presenta una aparente similitud entre los
datos o una pequefia variabilidad entre ellos, los métodos podrian ser promedios
moviles o suavizamiento exponencial, dependiendo del peso o importancia que se
le desee otorgar a los datos pasados como influyentes en la determinacion futura
del comportamiento de éstos.
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« Aplicacion de distintos métodos de control
Aplicar los métodos de control permite visualizar los distintos errores que se han
cometido en los pronésticos pasados con el objeto de realizar acciones correctivas
que suministren un prondstico mas parecido a la realidad.
Los métodos de control mas utilizados son la Desviacion Absoluta Media (MAD),
qgue es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado sobre el
namero de periodos analizados; el Error Cuadratico Medio (MSE), que es la
sumatoria de las diferencias entre lo real y pronosticado al cuadrado sobre el
namero de periodos analizados; y el Porcentaje Absoluto Medio del Error (MAPE),
que es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado,
multiplicado por cien y dividido entre lo real y el nUmero de periodos analizados.
La diferencia mas importante entre la MAD, el MSE y el MAPE, es que éste Ultimo
se expresa en términos de porcentaje, ya que cuando los datos son grandes, las
medidas de control de igual forma proporcionan errores grandes y no permiten
visualizar el impacto de un cambio, mientras que el MAPE si permite esto por sus
caracteristicas de porcentaje.

. Demostracion de Relaciones Causales

Algunas veces se presentan situaciones en las que un cambio en el
comportamiento de un articulo o elemento origina un cambio en otro elemento
independiente, por lo que se hace necesario demostrar matematicamente si existe
una relacion consistente entre ellos con el objeto de realizar un prondstico
posterior considerando dicha relacion. La demostracién de este tipo de relaciones
se realiza por medio de regresiones lineales, ya sean simples o mdultiples
dependiendo de las particularidades de las situaciones.

En este punto, es necesario mencionar que la identificacion de las posibles
relaciones es igualmente importante que la demostracion, ya que muchas veces,
éstas pasan desapercibidas.

. Efectos de elementos influyentes

Existen elementos que influyen en el comportamiento de los datos de un
pronéstico, los cuales se pueden denominar factores externos y factores internos,
ya que en los primeros no se tiene la posibilidad de control, como por ejemplo la
economia, las acciones de la competencia y los productos complementarios, entre
otros; mientras que los segundos, se pueden intervenir dado que estan bajo el
control de la organizacion, como por ejemplo la calidad y el precio del producto, el
tiempo de entrega, la publicidad, los descuentos, etcétera.

De acuerdo a lo anterior, es de vital importancia identificar y considerar los
elementos influyentes en un prondstico, ya que pueden llegar a definir una
alternativa de solucion totalmente distinta a otra que omitiera dicha influencia.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:
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. Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central
Las cuales son:
Media
Moda
Mediana
. Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion
Las cuales son:
Desviacion Estandar
Varianza
. Identificar el horizonte de tiempo de un prondstico.
El cual puede ser de:
Corto Plazo
Mediano Plazo
Largo Plazo
. Saber reconocer el enfoque de un prondstico.
El cual puede ser:
Cuantitativo
Cualitativo
. Diferenciar las componentes de la demanda en un prondstico.
Las cuales son:
Tendencia
Estacionalidad
Ciclos
Auto correlacion
Variacion Aleatoria
. Saber aplicar los métodos de prondstico causales
Los cuales son:
Regresion Lineal Simple
Regresion Lineal Mdltiple
. Conocer y aplicar las técnicas de control:
Las cuales son:
Desviacion Absoluta Media
Error Cuadréatico Medio
Porcentaje Absoluto Medio del Error

o ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Debido a que el caso proporciona datos numéricos y hace referencia a relaciones
causales, se asume un enfoque de este tipo, recomendandose las siguientes
actividades para llevar a cabo:

1. Graficar los datos proporcionados para observar las distintas componentes
de la demanda.

2. Teniendo en cuenta el comportamiento de las componentes de la demanda,
elegir entre los métodos causales el que mejor se ajusta.

3. Desarrollar el modelo causal utilizando el método adecuado.
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4. Determinar matematicamente si existen relaciones entre los aspectos
mencionados en el caso.

5. Aplicar las técnicas de control para conocer si el procedimiento se
encuentra fuera de control, de ser asi, se retorna a la actividad 2, de lo
contrario, se verifica que las medidas de control del método seleccionado
presentan un mejor comportamiento que los demas meétodos de series de
tiempo.

6. Realizar el prondstico de unidades habitacionales arrendadas para los
periodos solicitados.

4.1.2.5 Caso#5: SPECIALTY PACKAGING CORPORATION 22

& OBJETIVOS

. Realizar un prondstico de demanda a partir de datos numeéricos recolectados
histéricamente.

. Analizar la influencia de factores externos en el comportamiento de la
demanda.

. Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste
a las necesidades de la organizacion, teniendo en cuenta cada una de sus
particularidades.

. Utilizar las técnicas de control como herramientas indispensables para la
selecciéon del método de pronéstico mas indicado.

& TEMAS ABORDADOS
. Pronéstico de demanda con enfoque cuantitativo.
« Métodos de series de tiempo.
. Prondstico con elementos influyentes.

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

SPECIALTY PACKAGING CORPORATION es una empresa que convierte resina
de poliestireno en recipientes reciclables para la industria de alimentos.

El equipo de prondsticos desea conocer el comportamiento que se presentara
trimestralmente en la demanda de los recipientes claros y oscuros para los afos
de 2003 hasta 2005.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
. La demanda de recipientes oscuros aumenta considerablemente en los
meses de otofo.

32 CHOPRA, Sunil; MEINDL, Peter. Supply Chain Management. 2 ed. United States of America: Pearson Education, 2004.
p. 203-204.
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La demanda de recipientes claros aumenta considerablemente en los meses
de verano.

La demanda histérica por trimestre para los recipientes de plasticos claros y
oscuros de los ultimos cinco afios se muestran en una tabla adjunta a una
gréfica que presenta el comportamiento de los mismos.

La capacidad de los extrusores no es suficiente para cubrir la demanda
durante los aumentos de otofio y verano, por lo que se hace necesario
producir un inventario de cada tipo de recipiente para anticipar la demanda
futura.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

A través de los cinco ultimos afios, el negocio de los plasticos ha crecido
consistentemente.

La demanda de los recipientes claros proviene de tiendas de dulces,
panaderias y restaurantes.

La demanda de los recipientes oscuros proviene de proveedores y tiendas de
dulces.

Los datos de demanda fueron modificados con el objeto de considerar las
ventas perdidas cuando la empresa ha quedado sin inventario.

INFORMACION IRRELEVANTE

La resina de poliestireno es descargada de vagones de tren o de camiones en
silos de almacenamiento. Realizar recipientes para alimentos es un proceso
de 2 pasos. Primero la resina es introducida en un extrusor que convierte el
poliestireno en rollos, luego los rollos se utilizan inmediatamente o son
almacenados. En segundo lugar, los rollos son trasladados a prensas
térmicas que transforman la hoja en contenedores.

El director de divisién le inform6 a una trabajadora particular, Julie Williams,
que haria parte de un equipo conformado por el vicepresidente de marketing y
otros miembros claves para mejorar el desempefio de la cadena de
suministro. Como en los ultimos afios la compafiia no habia sido capaz de
satisfacer todos los deseos de los clientes, la primera tarea a realizar seria la
de establecer un pronéstico colaborativo usando datos tanto de la compafia
como de los clientes.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Determinar la cantidad de recipientes claros y oscuros que se deben fabricar en
los préximos 12 periodos.

PROCESO
Produccion de recipientes de plasticos claros y oscuros.
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META DEL PROCESO
Producir los recipientes necesarios para satisfacer la demanda sin quedar con
inventario en exceso o quedar sin existencias.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto-Mediano Plazo.
N° de aspectos a pronosticar: 2 Articulos (Recipientes claros y oscuros).

DATOS

Descripcion: Numero de recipientes de plastico claros y oscuros
demandados por trimestre en los ultimos 5 afios.

Periodo: Trimestres.

N° de Datos: 40 datos (5 afios*2 articulos).

ELEMENTOS INFLUYENTES

Factores Internos: La capacidad de los extrusores no es suficiente para
cubrir la demanda durante los aumentos de otofio y
verano.

Factores Externos: La demanda de recipientes oscuros aumenta

considerablemente en los meses de otorio.
La demanda de recipientes claros aumenta
considerablemente en los meses de verano.

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. ldentificar método de prondstico adecuado
Desarrollar la habilidad para identificar y seleccionar el método de prondstico que
mejor se ajuste a las necesidades de la organizacién y las particularidades de una
situacién planteada, es indispensable para iniciar un proceso de prondstico, ya
gue suministra un punto de partida para el mismo.
Esta identificacion y seleccion de método se realiza en primera instancia,
considerando el enunciado del caso, ya que se puede mencionar la existencia de
relaciones causales, es decir, que el cambio de un aspecto o elemento origina un
cambio en otro, por lo que se asume inicialmente un método de este tipo. Si no se
posee alguna informacion de esta clase, lo que se hace en segundo lugar es
graficar los datos suministrados y observar el comportamiento de éstos a través de
sus distintas componentes, ya que si los datos presentan una tendencia
ascendente o descendente muy evidente, el método a seleccionar seria una
proyeccion de tendencias, pero si se presenta una aparente similitud entre los
datos o una pequefia variabilidad entre ellos, los métodos podrian ser promedios
moviles o suavizamiento exponencial, dependiendo del peso o importancia que se
le desee otorgar a los datos pasados como influyentes en la determinacion futura
del comportamiento de éstos.
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« Aplicacion de distintos métodos de control
Aplicar los métodos de control permite visualizar los distintos errores que se han
cometido en los prondésticos pasados con el objeto de realizar acciones correctivas
que suministren un prondstico mas parecido a la realidad.
Los métodos de control mas utilizados son la Desviacion Absoluta Media (MAD),
qgue es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado sobre el
namero de periodos analizados; el Error Cuadratico Medio (MSE), que es la
sumatoria de las diferencias entre lo real y pronosticado al cuadrado sobre el
namero de periodos analizados; y el Porcentaje Absoluto Medio del Error (MAPE),
que es la sumatoria de la diferencia absoluta entre lo real y pronosticado,
multiplicado por cien y dividido entre lo real y el nimero de periodos analizados.
La diferencia mas importante entre la MAD, el MSE y el MAPE, es que éste Ultimo
se expresa en términos de porcentaje, ya que cuando los datos son grandes, las
medidas de control de igual forma proporcionan errores grandes y no permiten
visualizar el impacto de un cambio, mientras que el MAPE si permite esto por sus
caracteristicas de porcentaje.

. Pronéstico de varios articulos o aspectos con comportamiento distinto
Cuando una organizacion ofrece varios articulos o servicios, es necesario
discriminarlos y estudiar individualmente el comportamiento de cada uno de ellos
para determinar sus particularidades y no incurrir en un error asumiendo un
comportamiento similar y seleccionar un método de prondstico comun.

. Utilizacion de herramientas graficas
Las graficas son herramientas necesarias para observar las distintas componentes
de un comportamiento de demanda, como lo son la tendencia, la estacionalidad, la
ciclicidad, la autocorrelaciéon y la variacién aleatoria. A partir de éstas se puede
seleccionar, analizar y explicar algun método de prondstico; por ello, es importante
considerarlas durante todo el proceso de un prondstico.

. Importancia de comparar prondstico con capacidad.

Un pronéstico ademas de suministrar informacion relacionada con la cantidad de
articulos a vender o el nivel de servicio a ofrecer o la cantidad de elementos
dependientes necesarios para alcanzar dichos niveles; permite calcular el
momento en el que la capacidad de produccion o de prestacion de servicio se
vuelve obsoleta, lo cual facilita tomar decisiones de tipo estratégico, es decir de
largo plazo, por lo que es interesante considerar este aspecto en un procedimiento
de prondstico.

. Seleccion de alternativas de solucion.
La capacidad para seleccionar una alternativa adecuada que solucione una
situacion particular partiendo de un pronéstico de demanda o venta, es importante
adquirir dado que un pronéstico de elementos independientes con sus respectivos
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elementos dependientes suministra solo un panorama de la situacion y no
proporciona una respuesta absoluta, ya que se hace necesario considerar las
caracteristicas de la organizacion y del contexto en el cual se desenvuelve. Por
ello, la capacidad de observacion se hace indispensable para analizar cada detalle
gue se relacione con el pronéstico y se seleccione la alternativa de solucion
apropiada.

. Efectos de elementos influyentes

Existen elementos que influyen en el comportamiento de los datos de un
pronostico, los cuales se pueden denominar factores externos y factores internos,
ya que en los primeros no se tiene la posibilidad de control, como por ejemplo la
economia, las acciones de la competencia y los productos complementarios, entre
otros; mientras que los segundos, se pueden intervenir dado que estan bajo el
control de la organizacion, como por ejemplo la calidad y el precio del producto, el
tiempo de entrega, la publicidad, los descuentos, etcétera.

De acuerdo a lo anterior, es de vital importancia identificar y considerar los
elementos influyentes en un prondstico, ya que pueden llegar a definir una
alternativa de solucién totalmente distinta a otra que omitiera dicha influencia.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central
Las cuales son:
Media
Moda
Mediana
. Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion
Las cuales son:
Desviacion Estandar
Varianza
Identificar el horizonte de tiempo de un prondstico.
El cual puede ser de:
Corto Plazo
Mediano Plazo
Largo Plazo
. Saber reconocer el enfoque de un prondstico.
El cual puede ser:
Cuantitativo
Cualitativo
. Diferenciar las componentes de la demanda en un prondstico.
Las cuales son:
Tendencia
Estacionalidad
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Ciclos
Auto correlacion
Variacion Aleatoria
« Saber aplicar los métodos de series de tiempo.
Los cuales son:
Proyeccién de Tendencias
Promedios Moviles
Suavizamiento Exponencial
. Conocer y aplicar las técnicas de control:
Las cuales son:
Desviacion Absoluta Media
Error Cuadréatico Medio
Porcentaje Absoluto Medio del Error

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Considerando el hecho de que el caso proporciona datos numéricos y no hace
referencia a relaciones causales, se asume un enfoque cuantitativo con un modelo
de series de tiempo, realizando las siguientes actividades:

1. Teniendo en cuenta el comportamiento de las componentes de la demanda,
observadas en la grafica, elegir entre los métodos de series de tiempo el
gue mejor se ajusta.

Desarrollar el modelo de series de tiempo utilizando el método adecuado.
Aplicar las técnicas de control para conocer si el procedimiento se
encuentra fuera de control, de ser asi, se retorna a la actividad 2, de lo
contrario, se verifica que las medidas de control del método seleccionado
presentan un mejor comportamiento que los demas métodos de series de
tiempo.

4. Realizar los pronésticos de los recipientes claros y oscuros para los

proximos periodos.

w N

4.1.3 Comparacion de los casos analizados. Después de haber analizado cada
uno de los casos expuestos en las distintas fuentes bibliograficas, se mencionan a
continuacion los aspectos identificados como importantes en la elaboracion de
ellos:

OBJETIVOS

Los objetivos identificados en todos los casos consultados, presentan una gran
similitud, pero son solo algunos de ellos los que generan un mayor alcance
educativo, por lo que son éstos, los considerados para el contexto tratado.

. El objetivo concerniente a realizar un pronéstico de demanda a partir de datos

numéricos recolectados histéricamente, se presenta en la totalidad de los
casos examinados, lo cual implica un enfoque netamente cuantitativo.
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. Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste
a las necesidades de una organizacion teniendo en cuenta cada una de sus
particularidades, es otro objetivo que se presenta en todos los casos
analizados, ya que por su amplio alcance, implica una comprension integral de
la tematica tratada y un desarrollo analitico a partir de ella, beneficiando de
esta manera notablemente el aprendizaje, por lo que se podria considerar este
objetivo, como el principal en todos los casos analizados.

. El tercer objetivo identificado en todos los casos estudiados, hace referencia a
utilizar las técnicas de control como herramientas indispensables para la
seleccion del método de prondstico mas indicado; el cual se encuentra muy
relacionado con el anterior, ya que para alcanzar aquel es necesario tener en
cuenta al presente obijetivo, por lo que se podria considerarlo de igual forma
como fundamental en los casos examinados.

. El objetivo encontrado en el 40% de los casos estudiados, que implica analizar
la influencia de factores externos e internos en el comportamiento de la
demanda, se presenta como una finalidad especial, ya que este objetivo
proporciona condiciones que se presentan en el mundo real, lo cual favorece el
aprendizaje bajo la premisa de llevar la teoria a la practica y viceversa.

. ldentificar las distintas relaciones causales que existen en los elementos de un
sistema a pronosticar, es otro objetivo que se presenta en el 40% de los casos
estudiados, por lo que se infiere que existe un interés particular por tratar un
enfoque de métodos asociativos o causales de prondstico en los casos
analizados.

TEMAS ABORDADOS
Los temas que se tratan con mayor frecuencia en los casos seleccionados para el
analisis, son los siguientes:

. El pronéstico de demanda con enfoque cuantitativo se trata en la totalidad de
los casos analizados, ya que en todos ellos se presentan datos numéricos y se
solicitan respuestas del mismo tipo.

. Los temas concernientes a los métodos de series de tiempo, la aplicacion de
meétodos de control y el prondstico de elementos dependientes a partir de un
pronéstico de elementos independientes, se abordan en tres de los cinco casos
examinados, lo que implica que existe una gran similitud en la orientacion
temética elegida para dichos casos.

INFORMACION PROPORCIONADA

La informacion que se otorgo reiteradamente en los casos analizados, brindando
aspectos que influyen positivamente el desarrollo de la capacidad analitica de los
estudiantes en el estudio de un caso, es la siguiente:
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Contexto

La informacién correspondiente al contexto tratado en el caso, es decir, a la
informacion referente a la organizacién que necesita un analisis de la tematica en
cuestion y sus respectivas solicitudes, proporciona una idea general de la
perspectiva desde la cual se toman las decisiones concernientes a situaciones de
prondsticos teniendo en cuenta el medio en el que se desenvuelve dicha
organizacion.

Teniendo en cuenta lo anterior, es necesario mencionar que este tipo de
informacion se presenta en el 60% de los casos de manera detallada, lo que
quiere decir que los autores de éstos le asignaron una importancia considerable a
este aspecto, ya que esta informacion define en cierto modo el enfoque al cual se
dirigen los casos.

Informacién de impacto directo

Esta informacion se trabaja con bastante detalle en la mayoria de los casos
analizados, sugiriendo de esta manera una tendencia a trabajar de manera clara y
concisa en un procedimiento de prondstico.

Informacién Complementaria

La informacion que no es necesaria para la solucién de un caso de prondsticos,
pero que sustenta la explicacion de la situacion a trabajar, se presenta en tres de
los cinco casos estudiados de manera moderada, es decir que se proporciona la
informacion estrictamente necesaria para el buen entendimiento de dicha
situacion, sin extenderse en nimiedades.

La informacion de este tipo que se logra identificar en los casos examinados hace
referencia en la mayoria de ellos a los siguientes aspectos:

. Los distintos procesos gque existen en las organizaciones, ya sea la produccién
de un articulo o la prestacion de un servicio, genera un procedimiento de
pronésticos con caracteristicas particulares, ya que existen varios factores
influyentes que son necesarios conocer, por lo que proporcionar informacién
relacionada a este aspecto, se identifica como importante para desarrollar esa
capacidad relacionada con identificar aspectos relevantes para un pronastico.

. La informacion acerca de los clientes que exigen condiciones que llegan a
influir considerablemente en el comportamiento de un prondstico, proporciona
una perspectiva complementaria al contexto del caso, favoreciendo de esta
forma, el entendimiento y el aprendizaje significativo de la tematica tratada.

Informacion Irrelevante

Los elementos informativos que no aportan de ninguna forma al planteamiento de
alternativas de soluciébn se presentan de manera limitada, es decir, con
descripciones minimas en la mayoria de los casos seleccionados; implicando de
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esta manera un enfoque concentrado en la tematica con una minima cantidad de
factores distractores, lo cual puede beneficiar o perjudicar el aprendizaje,
dependiendo de la perspectiva desde la cual se aborde el caso, ya que existen
ocasiones en las cuales se hace necesaria la presencia de ellos para desarrollar la
capacidad de identificacion de elementos relevantes del caso y en otras
ocasiones, la diferencia entre lo importante o lo irrelevante es tan ambigua que
genera confusiones en los estudiantes.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
A partir del analisis realizado a la informacion proporcionada por todos los casos
examinados, se identificaron aspectos con una orientacion comun:

. El tipo de decisién mas frecuente hace referencia a la determinacion del nivel
de servicio en una organizacién, ya que la mayoria de las organizaciones
estudiadas tienen como proceso principal, la prestacion de un servicio.

. El marco de tiempo méas empleado corresponde al de corto plazo, lo que
implica que las decisiones a tomar son de tipo operativo.

. En la totalidad de los casos se presentan los datos histéricos de demanda
organizados de manera que es necesario identificar o definir el periodo de
prondstico teniendo en cuenta la informacion restante de la situacion particular,
por lo que se puede inferir que es un aspecto relevante en el planteamiento de
ellos para desarrollar la capacidad de identificacion.

. Los factores denominados internos y externos que influyen directamente en el
comportamiento de la demanda siendo solo controlables los primeros, se
presentan en el 60% de los casos analizados, haciendo referencia a
situaciones que existen normalmente en la vida diaria y que afectan
significativamente un procedimiento de prondstico.

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)

Los aspectos con orientacién pedagogica que se abordan en la mayoria de los
casos seleccionados presentando una frecuencia mayor al 50%, son los
siguientes:

. La aplicacion de los distintos métodos de control es el Unico aspecto que se
manifiesta en la totalidad de los casos, lo cual implica que éste es considerado
como primordial en la ensefianza de esta tematica desde la perspectiva de los
casos analizados.

. La identificacién y seleccion del método de prondstico adecuado se presenta
en el 80% de los casos, por lo que se puede inferir que el desarrollo de la
habilidad para dicha identificacién y seleccién se considera fundamental para el
buen manejo del tema tratado.
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. Los efectos de elementos influyentes, se observan en el 60% de los casos, es
decir, que a pesar de no poseer un porcentaje contundente se podria
considerar como una orientacién importante contemplada en los casos
estudiados.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Los conocimientos que se identificaron como requeridos en todos los casos,
planteandose de esta manera como minimos para la resolucion de las situaciones
propuestas, tienen relacion con el desarrollo de capacidades para:

. Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central y las medidas de
dispersion.

. ldentificar Horizontes de Tiempo

. Reconocer Enfoque de un prondéstico

. Diferenciar las Componentes de la demanda

« Aplicar técnicas de control

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Todos los casos examinados proporcionan datos numéricos, por lo que se asume
un enfoque cuantitativo en donde las actividades que se reiteran en todos ellos
para sugerir soluciones son:

. Graficar los datos proporcionados para observar las distintas componentes de
la demanda.

. Teniendo en cuenta el comportamiento de las componentes de la demanda,
elegir entre los métodos el que mejor se ajusta.

. Desarrollar el modelo utilizando el método adecuado.

. Aplicar las técnicas de control para conocer si el procedimiento se encuentra
fuera de control, de ser asi, se retorna a la actividad 2, de lo contrario, se
verifica que las medidas de control del método seleccionado presentan un
mejor comportamiento que los demas métodos de series de tiempo.

. Realizar el prondstico para los periodos solicitados.

RESUMEN

El contraste de los distintos aspectos considerados para el analisis de casos, se
puede resumir claramente en la siguiente tabla (Ver tabla 14) en donde se muestra
la frecuencia de presentacién de cada uno de ellos en los diferentes casos junto
con el porcentaje que representa.

4.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al andlisis individual

y conjunto de los casos, se mencionan a continuacién, las conclusiones
encontradas.
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Tabla 14. Comparacién de los casos analizados para el taller 1.
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OBJETIVOS
Realizar un pronéstico de demanda a partir de datos numéricos recolectados histéricamente. | X X X X X 5 |100%
Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste a las
; N ) . : X X X X X 5 [100%
necesidades de una organizacion, teniendo en cuenta cada una de sus particularidades
Utlllzar las tecmcfasf de cont_rol como herramientas indispensables para la seleccion del X X X X X 5 |100%
meétodo de pronostico mas indicado.
Identificar las distintas relaciones causales que existen en los elementos de un sistema a X X > | 0%
pronosticar.
Analizar la influencia de factores externos e internos en el comportamiento de la demanda. X X 2 | 40%
Aplicar los pronésticos de elementos independientes para pronosticar elementos X 1 20%
dependientes.
Seleccionar una alternativa de solucion para la situacién planteada de obsolescencia de
X - o X 1 | 20%
capacidad, basada en un procedimiento de pronéstico de demanda.
Elaborar una proyeccion de ingresos, considerando los factores influyentes en ella. X 1 | 20%
TEMAS ABORDADOS
Pronéstico de demanda con enfoque cuantitativo. X X X X X 5 |100%
Métodos de series de tiempo. X X X 3 | 60%
Aplicacion de métodos de control. X X X 3 | 60%
Pronéstico de elementos dependientes a partir de un pronéstico de elementos
. ) X X 3 | 60%
independientes.
Pronéstico de relacion causal. X X 2 | 40%
Prondstico con elementos influyentes. X X 2 | 40%
Comparacion de capacidad instalada con demanda. X 1 | 20%




INFORMACION PROPORCIONADA

CONTEXTO
Descripcién Detallada 3 | 60%
Descripcién Parcial 1 | 20%
Descripcién Minima 1 | 20%
INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Extensa 3 60%
Moderada 2 | 40%
Limitada 0 0%
INFORMACION COMPLEMENTARIA
Extensa 1 20%
Moderada 3 | 60%
Limitada 1 20%
INFORMACION IRRELEVANTE
Extensa 1 20%
Moderada 2 | 40%
Limitada 2 40%
ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
DECISION
Determinar nivel de servicio 2 | 40%
Determinar la cantidad de aspectos dependientes necesarios 2 | 40%
Determinar la cantidad de productos a elaborar 1 | 20%
Determinar el periodo en el que la capacidad sera obsoleta 1 | 20%
PROCESO
Prestacion de Servicio 3 | 60%
Produccion 2 | 40%
CARACTERISTICAS
Marco de tiempo
Corto 4 80%
Mediano 2 40%
Largo 1 | 20%




Elementos a Pronosticar

Aspectos | X X X X 4 | 80%

Articulos | X X 2 | 40%
DATOS
Periodo

Semanas| X 1 | 20%

Semanas de Temporada (5 al afio) X 1 | 20%
Trimestres X 1 | 20%
Semestres X 1 20%
Afios X 1 | 20%
Numero de datos proporcionados | 348 | 42 | 30 | 24 | 40 |96,8
ELEMENTOS INFLUYENTES
Factores Internos X X 2 40%
Factores Externos X X X 3 60%
ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA SOLUCION
Aplicacion de distintos métodos de control X X X X X 5 |100%
Identificar método de prondstico adecuado X X X X 4 | 80%
Efectos de elementos influyentes X X X 3 60%
Demostracion de relaciones causales X X 2 | 40%
Célculo de elementos dependientes X X 2 | 40%
Utilizacion de herramientas graficas X X 2 | 40%
Importancia de comparar prondstico con capacidad. X X 2 | 40%
Seleccién de alternativas de solucion. X X 2 | 40%
Prondstico de varios articulos o aspectos con comportamiento distinto X 1 | 20%
Ajustes con datos reales X 1 | 20%
Manipulacién de gran cantidad de datos X 1 | 20%
CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central X X X X X 5 |100%
Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion X X X X X 5 |100%
Identificar Horizontes de Tiempo X X X X X 5 |100%
Reconocer Enfoque de un pronéstico X X X X X 5 |100%
Diferenciar las Componentes de la demanda X X X X X 5 [100%




Aplicar técnicas de control 5 [100%

Saber aplicar Métodos de series de tiempo 3 | 60%

Saber aplicar Métodos Causales 2 | 40%
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Graficar los datos proporcionados para observar las distintas componentes de la demanda. 5 |100%

Te,niendo en cuenta} el comportamiento de las componentes de la demanda, elegir entre los 5 |100%

métodos el que mejor se ajusta.

Desarrollar el modelo utilizando el método adecuado. 5 |100%

Aplicar las técnicas de control para conocer si el procedimiento se encuentra fuera de

control, de ser asi, se reto_rna a la actividad 2, de Ip contrario, se'verifica que las mgdidas de 5 |100%

control del método seleccionado presentan un mejor comportamiento que los demés

métodos de series de tiempo.

Realizar el prondstico para los periodos solicitados. 5 |100%

Determinar si existen relaciones entre los aspectos mencionados en el caso. 2 | 40%

Calcular los ingresos esperados para los préximos periodos. 1 20%

Desarrollar los célculos concernientes a elementos dependientes. 1 20%

Modificar el método de prondstico a partir de datos reales 1 20%

Realizar el prondstico y encontrar el periodo de obsolescencia de capacidad. 1 | 20%

Fuente. Autor del proyecto




El planteamiento de los casos para el tema de prondsticos, tiene como objetivos
principales, la realizacion de un pronéstico de demanda a partir de datos
numericos recolectados histéricamente, al igual que el modelamiento, la
identificacion y seleccion del método de prondstico que mejor se ajuste a la
necesidades de una empresa analizando la influencia de factores externos e
internos en el comportamiento de la demanda, y la utilizacion de las técnicas de
control como herramientas indispensables para la seleccion del método de
prondstico mas indicado.

Los temas que se abordan con mayor frecuencia hacen referencia a un prondstico
de demanda con enfoque cuantitativo y a los métodos de series de tiempo, al igual
que la aplicacion de métodos de control y el prondstico de elementos
dependientes a partir de un prondstico de elementos independientes, los cuales se
abordan en tres de los cinco casos examinados.

Dentro de la informacion proporcionada, el contexto de los casos se describe de
manera detallada, es decir muy especifica, al igual que la informacidén de impacto
directo, la cual presenta una descripcion extensa, mientras que la informacion
complementaria se muestra moderadamente y la informacion irrelevante se
expone de manera minima, lo que quiere decir, que no se desvia la atencién
considerablemente del tema tratado.

En cuanto al analisis de la informacion de impacto directo de todos los casos, se
puede mencionar que el tipo de decisibn mas frecuente hace referencia a la
determinacién del nivel de servicio en una organizacion, ya que la mayoria de las
organizaciones estudiadas tienen como proceso principal, la prestacion de un
servicio.

De igual forma es relevante mencionar que el marco de tiempo mas empleado
corresponde al de corto plazo y que los datos historicos de demanda se presentan
organizados de manera que es necesario identificar o definir el periodo de
prondstico teniendo en cuenta la informacién restante de la situacion particular.

En términos de la orientacibn pedagdgica, ésta se enfoca principalmente en
aplicar los métodos de control, en desarrollar la habilidad para identificar y
seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste a las necesidades de una
organizacion y en identificar y considerar los elementos influyentes en un
pronéstico.

En cuanto a los conocimientos requeridos que se identificaron en la totalidad de
los casos, éstos hacen referencia a tener la capacidad para reconocer y saber
aplicar las medidas de tendencia central y las medidas de dispersion, al igual que
identificar los horizontes de tiempo, reconocer el enfoque de un prondstico, al
mismo tiempo que diferenciar las componentes de la demanda y aplicar técnicas
de control.
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Por ultimo, las actividades denominadas necesarias para proponer soluciones, que
se reconocieron en la totalidad de los casos estudiados, implican un procedimiento
comun conformado por cinco actividades basicas, en donde inicialmente se
plantea graficar los datos proporcionados para observar las distintas componentes
de la demanda, seleccionando posteriormente el método de prondstico que mejor
se ajusta y desarrollarlo; para luego aplicar las técnicas de control, con el objeto
de verificar que el método seleccionado es efectivamente el que mejor se ajusta y
finalmente realizar el prondstico solicitado en los casos especificos.

4.1.5 Propuesta para el taller. A partir de los hallazgos encontrados en las
etapas anteriores, se presentan a continuacion los aspectos que componen la
formulacién de la propuesta:

GENERALIDADES

Se desea abordar la temética de prondsticos mediante una combinacion de
tépicos relacionados con los horizontes de tiempo de un prondstico, con el ciclo de
vida del producto y con los enfoques cuantitativo y cualitativo. De esta manera, lo
gue se busca en si, es alcanzar una cobertura absoluta del tema a través de sus
distintas composiciones, ya que en las diferentes fuentes consultadas no se
encontré ningln caso que tratara varios temas al tiempo, lo cual proporciona un
conocimiento parcial y corriente que no satisface el alcance planteado para este
trabajo (disefio de un taller practico).

Teniendo en cuenta lo anterior, se plantea adicionalmente la posibilidad de realizar
un prondstico para 3 articulos o servicios, dependiendo del tipo de organizacion
que se seleccione para el taller, considerando para cada uno de ellos, unas
caracteristicas particulares, las cuales estarian relacionadas directamente con la
etapa en la cual se encuentran en el ciclo de vida de un producto y los factores
externos e internos que influyen en el comportamiento de la demanda.

La disposicion de la informacion a suministrar se encontraria organizada en tres
partes de acuerdo a la continuidad de la historia del taller. En la primera parte se
encontraria la informacion correspondiente al planteamiento general de la
situacién, en donde se describiria la organizacion, el contexto en el que se
desenvuelve y las actividades que componen sus procesos.

La informacion de los productos o servicios proporcionados por la empresa, se
entregaria en la segunda parte, caracterizando cada uno de los tres articulos o
servicios prestados con respecto a la etapa del ciclo de vida del producto en la
cual se encuentran y presentando la informacion cuantitativa disponible de ellos
con una breve explicacion de la forma como se generd dicha informacion o los
medios por los cuales se obtuvo teniendo en cuenta las particularidades de dicha
organizacion.
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En términos especificos, se desea asignar un procedimiento de prondstico distinto
para cada uno de los articulos o servicios en el momento de plantear alternativas
de solucidn, por lo que en el analisis de uno de ellos se abordarian las técnicas
cualitativas, mientras que los otros dos tratarian las técnicas cuantitativas; dentro
de los cuales, uno de estos abordaria las técnicas de series de tiempo y el otro,
las técnicas de relaciones causales, proponiéndose para esta Ultima tematica, la
presentacion de dos aparentes relaciones causales en el comportamiento de
demanda de este ultimo articulo o servicio.

En la tercera y Ultima parte, se comunicarian las necesidades de la organizacion
relacionadas con prondsticos de demanda o ventas, es decir, los cuestionamientos
de la empresa referentes a este tema en particular, solicitando alternativas de
solucion considerando ciertos criterios de analisis sugeridos en el transcurso del
taller.

Las decisiones que se tomarian en el desarrollo del taller, estarian relacionadas
directamente con el horizonte de tiempo a pronosticar, implicando de esta manera
que una decision orientada a determinar el nivel de prestacion de un servicio o de
una produccidn, y a su vez, la determinacion de aspectos dependientes a éstos,
estaria enfocada hacia un corto plazo, mientras que decisiones relacionadas con
la asignacion de capacidad a grupos de articulos (elementos o aspectos) y
decisiones relacionadas con la apertura de nuevas plantas estarian relacionadas
con horizontes de tiempo de mediano y largo plazo respectivamente.

OBJETIVOS

« Realizar un pronéstico de demanda a partir de datos numéricos recolectados
histéricamente.

. Plantear un prondstico de demanda a partir de informacion cualitativa.

. Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste
al comportamiento de demanda de un articulo o servicio, teniendo en cuenta
cada una de las particularidades de éstos.

. Utilizar las técnicas de control, tales como la Desviacion Absoluta Media, el
Error Cuadratico Medio y el Porcentaje Absoluto Medio del Error, como
herramientas para la seleccion del método de prondstico mas indicado.

. Identificar las distintas relaciones causales que pueden existir en los elementos
de un sistema a pronosticar, reconociendo aquellos vinculos que existen entre
articulos o aspectos, en donde un cambio en el comportamiento de uno de
ellos, genera un cambio en el otro.

. Analizar la influencia de factores externos e internos en el comportamiento de
la demanda.

. Aplicar los pronosticos de elementos independientes como productos y
servicios, para pronosticar elementos dependientes a ellos, tales como
madquinaria, materia prima, mano de obra, etc.

. Comprender el vinculo que existe entre las distintas etapas del ciclo de vida de
un producto y las técnicas de prondstico.
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TEMAS ABORDADOS

. Influencia de las etapas del ciclo de vida de un producto en la seleccion de un
método de prondstico.

. Pronéstico de demanda con enfoque cualitativo.

. Prondstico de demanda con enfoque cuantitativo.

. Métodos de pronéstico de series de tiempo.

. Métodos de pronéstico de relacion causal.

. Aplicacion de métodos de control.

. Influencia de factores internos y externos en pronosticos de demanda.

INFORMACION PROPORCIONADA
Se plantea la posibilidad de que el taller suministre la siguiente informacion para
ser considerada:

Contexto
Se desea trabajar el taller con una descripcion del contexto bien detallada con el
objeto de ubicar de la mejor manera posible al estudiante que desee proporcionar
alternativas de solucion, comprendiendo las particularidades del medio en el que
la organizaciébn se desempefia y las preocupaciones o necesidades que ésta
presenta.

Informacién de impacto directo

Se pretende otorgar una extensa cantidad de informacion de impacto directo
referente a datos cuantitativos condensados en tablas especificas y explicaciones
cualitativas que faciliten el trabajo de la tematica en cuestién, permitiendo de esta
manera brindar los elementos fundamentales para el trabajo de ella.

Informacién complementaria

Esta informacion se desea suministrar de manera moderada, es decir, con las
descripciones elementales sobre los aspectos que de una u otra forma afecten,
influyan o perfeccionen la informacion de impacto directo.

Informacién irrelevante

Se desea proporcionar la informacion irrelevante con descripciones moderadas
presentando los aspectos innecesarios para la bUsqueda de alternativas de
solucion de manera elemental, con el objeto de desarrollar la capacidad de los
estudiantes en identificar los elementos principales para un planteamiento de
alternativas de solucion en un taller con las caracteristicas tematicas mencionadas
anteriormente por medio del suministro de gran cantidad de informacién tanto
importante como irrelevante.

Andlisis de informacién de impacto directo
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DECISION

Determinar nivel de servicio

Determinar la cantidad de productos a elaborar

Determinar la cantidad de aspectos dependientes necesarios

Determinar el periodo ideal para la construccion de nueva planta fisica como
consecuencia de una obsolescencia de capacidad.

PROCESO
Produccioén de articulos

META DEL PROCESO
Dependeré del tipo de proceso que se seleccione.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto, Mediano y Largo Plazo
N° de aspectos a pronosticar: 3 Articulos.

DATOS
Descripcién: Dependeran del tipo de organizacion que se seleccione.
Periodo: Semanas, meses, semestres, afios.

N° de Datos: Dependeran del tipo de organizacion que se seleccione.

ELEMENTOS INFLUYENTES

En general, los elementos dependeran del tipo de organizacién que se seleccione.
Factores Internos: Varios

Factores Externos: Varios

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se desean abordar en el taller con
Sus respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. ldentificar método de prondstico adecuado
Desarrollar la habilidad para identificar y seleccionar el método de prondstico que
mejor se ajuste a las necesidades de la organizacion y las particularidades de una
situacién planteada, es indispensable para iniciar un proceso de prondstico, ya
gue suministra un punto de partida para el mismo.
Esta identificacion y seleccion de método se realiza en primera instancia,
considerando el enunciado del taller, ya que se puede mencionar la existencia de
relaciones causales, es decir, que el cambio de un aspecto o elemento origina un
cambio en otro, por lo que se asume inicialmente un método de este tipo. Si no se
posee alguna informacion de esta clase, lo que se hace en segundo lugar es
graficar los datos suministrados y observar el comportamiento de éstos a través de
sus distintas componentes, ya que si los datos presentan una tendencia
ascendente o descendente muy evidente, el método a seleccionar seria una
proyeccion de tendencias, pero si se presenta una aparente similitud entre los
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datos o una pequefia variabilidad entre ellos, los métodos podrian ser promedios
moviles 0 suavizamiento exponencial, dependiendo del peso o importancia que se
le desee otorgar a los datos pasados como influyentes en la determinacion futura
del comportamiento de éstos.

« Manipulacion de gran cantidad de datos
La manipulacién de una gran cantidad de datos permite visualizar de una mejor
manera el comportamiento de demanda, al igual que requiere una capacidad para
identificar aquellos que en realidad se necesitan y la manera como se utilizaran.

« Aplicacion de métodos cualitativos
Es necesario conocer y saber identificar las caracteristicas que sugieren la
utilizacion de técnicas cualitativas en un proceso de prondstico, ya que la
seleccion de alguna de ellas, depende en gran parte de dichas particularidades.

. Calculo de elementos dependientes
El alcance de un procedimiento de prondstico no solo es la determinacion de la
cantidad de articulos o elementos a producir o vender, ya que en casi todos los
talleres, esta cantidad tiene un vinculo directo con otros aspectos denominados
dependientes, ya que la demanda del primero origina la necesidad del segundo.
En términos especificos, se habla de pronosticar aspectos como el nivel de fuerza
de trabajo, el nUmero de herramientas necesarias para utilizar en la produccion o
la cantidad de dinero recibida por la venta de un bien o la prestacién de un
servicio; ya que todos éstos se determinan a partir de un prondstico de un
elemento independiente. De igual forma es posible calcular, a partir del prondstico
de estos elementos dependientes, el momento en el que la capacidad de
produccién o de prestacion de servicio se vuelve insuficiente, lo cual facilita tomar
decisiones de tipo estratégico, es decir de largo plazo, por lo que es interesante
contemplar este aspecto en un procedimiento de prondstico.
Por todo esto, es importante mencionar que un procedimiento de prondéstico no
finaliza con la aplicacion de un método especifico, ya que se hace necesario
transformar la necesidad del cliente en necesidades de la organizacion en sus
distintos departamentos, lo cual se logra realizando las operaciones pertinentes
para dicha transformacion.

. Aplicacion de distintos métodos de control
Aplicar los métodos de control permite visualizar los distintos errores que se han
cometido en los pronésticos pasados con el objeto de realizar acciones correctivas
gue suministren un pronostico mas parecido a la realidad.
Los métodos de control méas utilizados son:

- Desviacién Absoluta Media (MAD)

1 1
MAD :?Z‘et‘ Z?Z‘dt ~F
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- Error Cuadratico Medio (MSE)
MSE = %Zet i

- Porcentaje Absoluto Medio del Error(MAPE)
MAPE = 1(2M *100)
T d,

La diferencia mas importante entre la MAD, el MSE y el MAPE, es que éste Ultimo
se expresa en términos de porcentaje, ya que cuando los datos son grandes, las
medidas de control de igual forma proporcionan errores grandes y no permiten
visualizar el impacto de un cambio, mientras que el MAPE si permite esto por sus
caracteristicas de porcentaje.

. Demostracion de relaciones causales

Algunas veces se presentan situaciones en las que un cambio en el
comportamiento de un articulo o elemento origina un cambio en otro elemento
independiente, por lo que se hace necesario demostrar matematicamente si existe
una relacion consistente entre ellos con el objeto de realizar un prondstico
posterior considerando dicha relacion. La demostracién de este tipo de relaciones
se realiza por medio de regresiones lineales, ya sean simples o mdltiples
dependiendo de las particularidades de las situaciones.

En este punto, es necesario mencionar que la identificacibn de las posibles
relaciones es igualmente importante que la demostracién, ya que muchas veces,
éstas pasan desapercibidas.

. Comprender el vinculo estrecho entre las etapas del ciclo de vida de un
producto y la seleccion de un método de prondstico adecuado.

Las etapas del ciclo de vida de un producto se encuentran estrechamente
relacionadas con el comportamiento de demanda y por ende en la seleccion de un
método de pronéstico adecuado, ya que cuando un producto o servicio se
encuentra en las etapas de planeacion e introduccion, la cantidad solicitada o
demandada es dificil de determinar debido al desconocimiento que la poblacion
posee sobre éste, por lo que los métodos sugeridos para enfrentar esta situacion
son los cualitativos, mientras que en las etapas de crecimiento y madurez, este
comportamiento cambia, aumentandose de manera significativa la cantidad
demandada y teniéndose la posibilidad de acceder a datos numéricos historicos,
permitiendo realizar un proceso de prondstico fundamentado en técnicas
cuantitativas, lo cual no se puede hacer en las etapas de planeacién o introduccion
si no se cuenta con informacion adicional sobre productos o servicios similares o
sustitutos. De igual forma, en la etapa de declinacion se pueden utilizar las
técnicas cuantitativas teniendo en cuenta que solo es en ésta etapa, en donde la
cantidad demandada disminuye, por lo que se hace necesario pronosticar la
obsolescencia del producto o servicio prestado.
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. Efectos de elementos influyentes

Existen elementos que influyen en el comportamiento de los datos de un
pronostico, los cuales se pueden denominar factores externos y factores internos,
ya que en los primeros no se tiene la posibilidad de control, como por ejemplo la
economia, las acciones de la competencia y los productos complementarios, entre
otros; mientras que los segundos, se pueden intervenir dado que estan bajo el
control de la organizacion, como por ejemplo la calidad y el precio del producto, el
tiempo de entrega, la publicidad, los descuentos, etcétera.

De acuerdo a lo anterior, es de vital importancia identificar y considerar los
elementos influyentes en un prondstico, ya que pueden llegar a definir una
alternativa de solucién totalmente distinta a otra que omitiera dicha influencia.

. Prondéstico de varios articulos o aspectos con comportamiento distinto
Cuando una organizacion ofrece varios articulos o servicios, es necesario
discriminarlos y estudiar individualmente el comportamiento de cada uno de ellos
para determinar sus particularidades y no incurrir en un error asumiendo un
comportamiento similar y seleccionar un método de prondstico comun.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el taller
a plantear deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central
Las cuales son:
Media
Moda
Mediana
. Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion
Las cuales son:
Desviacion Estandar
Varianza
Identificar el horizonte de tiempo de un prondstico.
El cual puede ser de:
Corto Plazo
Mediano Plazo
Largo Plazo
. Saber reconocer el enfoque de un prondstico.
El cual puede ser:
Cuantitativo
Cualitativo
. Diferenciar las componentes de la demanda en un prondstico.
Las cuales son:
Tendencia
Estacionalidad
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Ciclos
Auto correlacion
Variacion Aleatoria
« Conocer y diferenciar los métodos cualitativos.
Los cuales son:
Investigacion de Mercados
Proyeccion Fundamental
Método Delphi
Consenso de Grupo
Analogia Historica
. Saber aplicar los métodos de series de tiempo.
Los cuales son:
Proyeccion de Tendencias
Promedios Méviles
Suavizamiento Exponencial
. Saber aplicar los métodos causales
Los cuales son:
Regresion Lineal Simple
Regresion Lineal Multiple
« Conocer y aplicar las técnicas de control:
Las cuales son:
Desviacion Absoluta Media
Error Cuadrético Medio
Porcentaje Absoluto Medio del Error
. Conocer e identificar las etapas del ciclo de vida del producto:
Las cuales son:
Planeacién
Introduccion
Crecimiento
Madurez
Declinacion

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Teniendo en cuenta que se pretende otorgar un taller con caracteristicas
cuantitativas y cualitativas, se plantea como necesario, la realizacion de las
siguientes actividades para trabajar los datos numéricos, es decir, la parte
cuantitativa:

1. Graficar los datos proporcionados para observar el comportamiento de la
tendencia, la estacionalidad, la ciclicidad, la autocorrelacion y la variacion
aleatoria, es decir, las distintas componentes de la demanda.

2. Determinar si existen relaciones causales entre los aspectos mencionados
en el taller.

3. Teniendo en cuenta el comportamiento de las componentes de la demanda
y las relaciones causales si se presentasen en el sistema a pronosticar,
elegir entre los métodos el que mejor se ajusta.
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4. Desarrollar el modelo utilizando el método adecuado.

5. Aplicar las técnicas de control: Desviacion Absoluta Media, Error Cuadratico
Medio y Porcentaje Absoluto Medio del Error, para conocer si el
procedimiento se encuentra fuera de control, de ser asi, se retorna a la
actividad 2, de lo contrario, se verifica que las medidas de control del
método seleccionado presentan un mejor comportamiento que los demas
meétodos de series de tiempo.

6. Realizar el pronéstico para los periodos solicitados.

7. Desarrollar los calculos referentes al pronostico de elementos

dependientes.

ASPECTOS DIFERENCIADORES

Teniendo en cuenta que uno de los requisitos planteados desde el inicio del
trabajo ha sido el disefio de talleres con aspectos diferenciadores para los
estudiantes, se plantea como posibilidad especifica para el taller de la tematica de
prondsticos, la combinacién de tdpicos por medio de cambios en los datos
numericos proporcionados en los talleres.

Para ello, se desea realizar un generador de datos numéricos con elementos
aleatorios enfocados especialmente a originar cambios caracteristicos en un
comportamiento de demanda con el objeto de suministrar aspectos particulares
para cada uno de los talleres.

ELEMENTOS LITERARIOS

El género. Se pretende trabajar desde una perspectiva realista, es decir, un taller
que sea el resultado de la voluntad de reproducir, lo mas fielmente posible, las
percepciones del entorno, de la sociedad y de los sentimientos y pensamientos del
ser humano.

Naturalidad. Entre los estilos a los que suele tender la escritura, que son el estilo
formal, el asertivo, el enfatico y el retérico/poético; se utilizara el formal dadas las
caracteristicas del trabajo que se desea realizar.

La visibilidad. Las palabras y las imagenes estan fuertemente unidas, por lo que se
plantea la necesidad de mantener la atencion del estudiante por medio de la
visualizacion de acciones e imagenes.

El ritmo del discurso. El ritmo viene marcado por varios factores. Uno de ellos
hace referencia a la longitud de las frases y otro a la longitud de los parrafos, en
donde la regla general para no cansar al lector, y que se considera para el
presente trabajo, es alternar frases largas y cortas, conformando parrafos con las
mismas caracteristicas, dando un ritmo variado al texto.
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El punto de vista del narrador. Se desea trabajar desde la perspectiva de un
narrador omnisciente, es decir, desde un personaje que lo sabe todo con respecto
a la situacion planteada, como el contexto, o que los personajes sienten, piensan
y hacen, lo que deberian haber hecho y no hicieron, entre otras cosas.

Es importante mencionar en este punto, que los aspectos que son necesarios
presentar a los estudiantes y que hacen parte de las fases de formulacion,
elaboracion y desarrollo se encuentran ...en el Anexo G (numeral 1)... del
presente documento, correspondiente al manual de talleres de estudio.

4.2 ELABORACION

4.2.1 Particularizacion. Debido a que el taller contempla el suministro de cuatro
series de datos (Bolsos, Cinturones, Pantalones y Zapatos) y un dato de
capacidad maxima de planta, se disefié una base de datos de 50 posibilidades de
seleccion para cada una de las series con el objeto de realizar una combinacién
de éstas para cada grupo de estudiantes, permitiendo asi, garantizar la
particularizacion de todos los talleres proporcionados.

Cada base de datos fue creada a partir de las siguientes consideraciones:
Series de datos para bolsos
« 10 series halladas a partir de una distribucién normal con media seleccionada
aleatoriamente con valores entre 1000 y 500, y desviaciones calculadas por
medio de la multiplicacién de factores aleatorios entre el 0.05 y 0.025 de las
respectivas medias.

« 10 series halladas a partir de una distribucién normal con media seleccionada
aleatoriamente con valores entre 5000 y 2500, y desviaciones calculadas por
medio de la multiplicacién de factores aleatorios entre el 0.05 y 0.025 de las
respectivas medias.

. 10 series halladas a partir de una distribuciéon normal con media seleccionada
aleatoriamente con valores entre 10000 y 7000, y desviaciones calculadas por
medio de la multiplicaciéon de factores aleatorios entre el 0.05 y 0.025 de las
respectivas medias.

. 10 series halladas a partir de una distribucion normal con media seleccionada
aleatoriamente con valores entre 13000 y 11000, y desviaciones calculadas por
medio de la multiplicacion de factores aleatorios entre el 0.05 y 0.025 de las
respectivas medias.

. 10 series halladas a partir de una distribucién normal con media seleccionada
aleatoriamente con valores entre 17000 y 15000, y desviaciones calculadas por
medio de la multiplicacién de factores aleatorios entre el 0.05 y 0.025 de las
respectivas medias.
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Series de datos para cinturones

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 275 y 90 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente seleccionada por medio de una
distribucion normal con media aleatoria entre 57 y 14 y desviacion calculada
por medio de una relacion aleatoria con la media y con la adicidbn de una
variabilidad hallada a partir de una distribucion normal con media 0 y una
desviacion aleatoria entre 0 y el 11% del valor del corte.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 750 y 325; y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente seleccionada por medio de una
distribucion normal con media aleatoria entre 125 y 77; y desviacién calculada
por medio de una relacion aleatoria con la media y con la adicion de una
variabilidad hallada a partir de una distribucion normal con media 0 y una
desviacién aleatoria entre 0 y el 11% del valor del corte.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 1450 y 850 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente seleccionada por medio de una
distribucién normal con media aleatoria entre 250 y 175 y desviacion calculada
por medio de una relacion aleatoria con la media y con la adicibn de una
variabilidad hallada a partir de una distribucion normal con media 0 y una
desviacién aleatoria entre 0 y el 11% del valor del corte.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 7250 y 5500 y desviacién calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente seleccionada por medio de una
distribucién normal con media aleatoria entre 390 y 290 y desviacion calculada
por medio de una relacion aleatoria con la media y con la adicibn de una
variabilidad hallada a partir de una distribucion normal con media 0 y una
desviacion aleatoria entre 0 y el 11% del valor del corte.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 11100 y 9400 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente seleccionada por medio de una
distribucion normal con media aleatoria entre 550 y 490 y desviacion calculada
por medio de una relacion aleatoria con la media y con la adicion de una
variabilidad hallada a partir de una distribucion normal con media 0 y una
desviacion aleatoria entre 0 y el 11% del valor del corte.
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Series de datos para zapatos

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con solo el componente de
corte seleccionado por medio de una distribucion normal con media aleatoria
entre 475y 290 y desviacién calculada por medio de una relacion aleatoria con
la media; intentando obtener un comportamiento caracteristico de una etapa de
madurez en el ciclo de vida del producto.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 1050 y 625 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente negativa seleccionada por
medio de una distribucion normal con media aleatoria entre -7 y -4 y desviacion
calculada por medio de una relacién aleatoria con la media, intentando obtener
un comportamiento caracteristico de una etapa de declinacion en el ciclo de
vida de producto.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 4250 y 2650 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente positiva seleccionada por medio
de una distribucion normal con media aleatoria entre 450 y 275 y desviacion
calculada por medio de una relacion aleatoria con la media; intentando obtener
un comportamiento caracteristico de una etapa de crecimiento en el ciclo de
vida del producto.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con solo el componente de
corte seleccionado por medio de una distribucion normal con media aleatoria
entre 7900 y 5900 y desviaciéon calculada por medio de una relacion aleatoria
con la media; intentando obtener un comportamiento caracteristico de una
etapa de madurez en el ciclo de vida del producto.

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 11500 y 9900 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente positiva seleccionada por medio
de una distribucién normal con media aleatoria entre 950 y 790 y desviacién
calculada por medio de una relacion aleatoria con la media; intentando obtener
un comportamiento caracteristico de una etapa de crecimiento en el ciclo de
vida del producto.

Series de datos para pantalones

10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 1000 y 450 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente positiva seleccionada por medio
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de una distribucion normal con media aleatoria entre 75 y 25 y desviacion
calculada por medio de una relacion aleatoria con la media; intentando obtener
un comportamiento caracteristico de una etapa de crecimiento en el ciclo de
vida del producto.

. 10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con solo el componente de
corte seleccionado por medio de una distribucion normal con media aleatoria
entre 2100 y 1350 y desviacion calculada por medio de una relacién aleatoria
con la media; intentando obtener un comportamiento caracteristico de una
etapa de madurez en el ciclo de vida del producto.

. 10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 8600 y 7300 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente negativa seleccionada por
medio de una distribucion normal con media aleatoria entre -6 y -3 y desviacion
calculada por medio de una relacién aleatoria con la media, intentando obtener
un comportamiento caracteristico de una etapa de declinacion en el ciclo de
vida de producto.

. 10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con componentes aleatorios,
es decir con un corte seleccionado por medio de una distribucion normal con
media aleatoria entre 16750 y 11950 y desviacion calculada por medio de una
relacion aleatoria con la media; una pendiente positiva seleccionada por medio
de una distribucién normal con media aleatoria entre 690 y 490 y desviacion
calculada por medio de una relacion aleatoria con la media; intentando obtener
un comportamiento caracteristico de una etapa de crecimiento en el ciclo de
vida del producto.

. 10 series halladas a partir de ecuaciones lineales con solo el componente de
corte seleccionado por medio de una distribucion normal con media aleatoria
entre 23000 y 19000 y desviacion calculada por medio de una relacion
aleatoria con la media; intentando obtener un comportamiento caracteristico de
una etapa de madurez en el ciclo de vida del producto.

4.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Esta herramienta
se encuentra en un archivo electronico de Microsoft Excel (Ver Anexo D), el cual
permite realizar cinco funciones basicas con las siguientes caracteristicas:

GENERACION DE DATOS PARTICULARIZADOS

Para este aspecto, se cuentan con siete hojas de calculo y una macro, en donde
cada una de ellas tiene un propdsito especifico:
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. Cuatro hojas de calculo, denominadas B, C, Z y P, guardan cada una, una
base de datos de cincuenta series, las cuales son el fundamento de la
generacion aleatoria de datos por parte de la Macro, razén por la cual, éstas
hojas no deben ser modificadas por ningiin motivo.

« Dos hojas de calculo denominadas, DATOS y TABLAS IMPRIMIR, las cuales
permiten visualizar la combinacién de series a otorgar, una con el objeto de
permitir el seguimiento de los datos por medio del nimero de serie de la base
de datos y la otra para permitir la impresion necesaria para el suministro a los
estudiantes.

. La dultima hoja de calculo disefiada para esta funcion, llamada ARCHIVO,
permite elaborar como su mismo nombre lo dice, un archivo histérico de la
combinacion de datos realizadas por medio de la aplicacién de la Macro con el
fin de llevar un seguimiento de dichas combinaciones sin perder la informacion.

. Por ultimo, la Macro, designada como ADATOS, se encarga de seleccionar
aleatoriamente una serie de cada una de las bases de datos de las hojas B, C,
Z y P, consolidandolas en la hoja DATOS y copiando dicha informacion de
igual forma en la hoja ARCHIVO. Es necesario aclarar que cada vez que se
ejecute ADATOS, la informacion en la hoja DATOS cambia sin dejar registro
alguno, mientras que en la hoja ARCHIVO, los datos simplemente se
desplazan 38 filas hacia abajo, generdndose asi el historial mencionado
previamente.

PRONOSTICO DE BOLSOS
Para esta funcion fue necesario disefiar cuatro hojas de calculo, dos graficas y una
macro con las siguientes caracteristicas:

. Una gréfica llamada GRAFICA BOLSOS que simplemente permite visualizar el
comportamiento histérico de demanda de dicho producto.

. Tres hojas de calculo designadas como PROMEDIO MOVIL, PROMEDIO
MOVIL PONDERADO y SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL, en donde se
realizan los prondsticos de bolsos mediante la aplicacion del método respectivo
con los parametros mencionados en el texto.

« Una hoja de calculo denominada RESUMEN BOLSOS, en donde se clasifican
los distintos pronosticos realizados anteriormente de acuerdo al tipo de error.

. Una macro llamada BResumenBolsos, que ordena los valores pronosticados

de acuerdo al menor error encontrado en los métodos sugeridos en el texto del
taller y los sefala en la hoja RESUMEN BOLSOS.
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. Una segunda gréfica titulada GRAFICA RESUMEN BOLSOS en donde se
muestran los prondsticos realizados por los distintos métodos sugeridos.

PRONOSTICO DE CINTURONES

Considerando las limitaciones del software para proporcionar respuestas
especificas para dicho apartado del taller, se tienen cinco graficas y una hoja de
calculo, en donde:

. Tres gréficas permiten visualizar el comportamiento historico de demanda de
los distintos productos, a las cuales se les ha designado los nombres de
GRAFICA CINTURONES, GRAFICA ZAPATOS Y GRAFICA PANTALONES.

. Dos gréaficas llamadas GRAFICA CINTURONES-ZAPATOS y GRAFICA
CINTURONES-PANTALONES, que relacionan los comportamientos de
demanda entre dichos productos, proporcionan a su vez la ecuacion que las
describe junto con su coeficiente de correlacion.

. La Unica hoja de calculo para esta funcion, halla el pronéstico solicitado en el
taller a partir del ingreso manual del corte y la pendiente de las ecuaciones
halladas en las GRAFICA CINTURONES-ZAPATOS y GRAFICA
CINTURONES-PANTALONES, en donde se toma aguella ecuacion de
relacion que proporcione el mayor coeficiente de correlacion.

SOLUCION DE COMPLEMENTO

Esta funcién simplemente proporciona las respuestas indicadas al apartado del
mismo nombre en el texto del taller, por lo que al solicitarse respuesta a dos
aspectos en particular, se le ha asignado una hoja de calculo para cada uno de
ellos. De esta manera se tiene:

« Una hoja de célculo llamada MATERIA PRIMA, en donde como su mismo
nombre lo sugiere, se realizan las operaciones pertinentes para la
determinaciéon de materia prima a solicitar el proximo periodo para la
produccién de bolsos y cinturones. En ella es necesario introducir la
informacion correspondiente al prondstico de dichos productos para el proximo
periodo.

. Una segunda hoja denominada CAPACIDAD, en donde para calcular el
periodo en el que se presentara insuficiencia de capacidad para la produccion
de cinturones, es necesario asumir como método de prondstico, el método de
proyeccién de tendencia y considerar la ecuacion lineal hallada en la GRAFICA
CINTURONES que relaciona la demanda historica de dicho producto con el
tiempo. De esta manera se ingresa el corte y la pendiente de dicha ecuacién
en la hoja en cuestion y se halla el periodo pedido.
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MEJORES METODOS PARA PRONOSTICO DE BOLSOS

De manera adicional se presenta esta funcién que permite hallar el mejor método
de prondstico entre promedio movil y suavizamiento exponencial y sus respectivos
parametros de acuerdo al menor valor en las medidas de control con el objeto de
pronosticar bolsos. Para ello se cuenta con cinco hojas de calculo y tres macros
con las siguientes caracteristicas:

. La hoja CombinacionPromedioMovil, simplemente realiza el prondstico de
bolsos utilizando todas las bases posibles para el método de promedio movil.

. La hoja llamada MejorPromedioMovil, muestra de acuerdo al menor error de
cada tipo de los pronésticos calculados en la hoja anterior, la base mas
indicada para pronosticar bolsos utilizando como método, el promedio movil.
En si, esta hoja captura el resultado de la macro CPromedioMovil.

. La macro CPromedioMovil, ordena los valores pronosticados con promedio
movil de acuerdo al menor error encontrado de cada tipo y los registra en la
hoja MejorPromedioMovil.

. La hoja CombinacionSuavizamiento, realiza 500 prondsticos utilizando
coeficientes alfas diferentes hallados aleatoriamente.

. La hoja MejorAlfa, registra el resultado de la macro
DSuavizamientoExponencial, es decir, muestra de acuerdo al menor error de
cada tipo, los prondsticos calculados en la hoja anterior indicando los alfa mas
adecuados para pronosticar bolsos utilizando suavizamiento exponencial.

. La macro DSuavizamientoExponencial, simplemente ordena de acuerdo al
menor error encontrado de cada tipo, los 500 valores pronosticados con
Suavizamiento Exponencial y registra el menor de cada uno.

. La hoja MejorPromedioMovil-Alfa muestra los resultados de la aplicacién de la
macro EMejoresMetodosBolsos, en donde se registra de acuerdo al menor
error de cada tipo, que método es mas indicado entre los mejores parametros
hallados para Promedio Mévil y Suavizamiento Exponencial.

. La macro EMejoresMetodosBolsos, selecciona el método mas indicado para
pronosticar entre Promedio Movil y Suavizamiento Exponencial, de acuerdo al
menor error presentado de cada tipo.

4.3 DESARROLLO
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4.3.1 Analisis de la situaciéon. Teniendo en cuenta todos los aspectos
mencionados en la situacion particular planteada en el taller, es necesario
discriminar el analisis en cinco elementos: tres para los productos respectivos de
la empresa y dos generales que abarcan el funcionamiento operativo de la misma.

En primer lugar, se encuentra el producto Porta PDA, el cual de acuerdo a sus
caracteristicas innovadoras y la etapa de introduccion al mercado dentro de las
etapas del ciclo de vida de producto, sugiere un enfoque de prondstico netamente
cualitativo, el cual puede ser abordado desde distintas perspectivas dependiendo
de los supuestos que se hallan considerado a partir del contexto de la empresa,
debido a que dicho enfoque es subjetivo.

El bolso para mujer, es el segundo elemento que requiere un tratamiento distinto,
presenta caracteristicas particulares de un enfoque de prondsticos cuantitativo de
series de tiempo puesto que los datos proporcionados son historicos y no poseen
ninguna relacion con otro producto o servicio. Por este motivo, se consideran los
meétodos que abarcan dicho enfoque y las caracteristicas propias de un producto
que se encuentra en la etapa de madurez con el fin de seleccionar los parametros
gue mejor se ajusten y encontrar las respuestas a los interrogantes planteados.

En tercer lugar, el cinturon para hombre necesita otro andlisis particular, ya que al
mostrarse datos cuantitativos se sugiere un enfoque de este tipo y al presentarse
informacion de otros productos que guardan alguna relacién en el comportamiento
de demanda de éste se advierte una posible relacion causal, por lo que el estudio
debe orientarse en dicha direccion considerando a su vez las caracteristicas
representativas de un producto que se encuentra en etapa de crecimiento, lo cual
implica un aumento progresivo de la demanda a través del tiempo que debe ser
reconocida en los métodos de prondstico que se seleccionen.

Por otra parte, el estudio para el célculo de la materia prima a solicitar, el cual es
el cuarto elemento de andlisis, sugiere un razonamiento diferente, el cual se
fundamenta en operaciones matematicas elementales que utilizan valores
hallados previamente, por lo que puede decirse, que no se necesita mayor
capacidad analitica sino operativa.

Por ultimo, se requiere un analisis para la determinacion del periodo en el que la
capacidad sera insuficiente para la linea de cinturones, en donde, debido a la
solicitud explicita, se identifica la necesidad de aplicar métodos de prondstico que
guarden relacion directa con los periodos de tiempo con el objeto de poder
encontrar de manera inversa lo requerido.

4.3.2 Propuesta de soluciéon. Considerando la diferenciacion sugerida para el

analisis del taller, la propuesta de solucién se estructura de la misma manera con
el objeto de facilitar su desarrollo.

106



La determinacion del método mas acertado para pronosticar la demanda del
nuevo producto (Porta PDA) en los proximos periodos, se deja abierta a la
perspectiva del estudiante debido a que como se mencioné anteriormente, el
enfoque es cualitativo y por lo tanto subjetivo, lo cual implica que la solucién se
evalla de acuerdo a la justificacién del método propuesto.

En contraste con lo anterior, los demas andlisis, por ser cuantitativos, poseen una
solucion claramente establecida, la cual requiere realizar inicialmente las graficas
correspondientes a los datos de demanda de los bolsos y los cinturones para
observar el comportamiento de las distintas componentes. En ellas, es evidente el
efecto de los factores influyentes mencionados en el texto, por lo que existen dos
posibilidades para ser abordadas: una, simplemente considerar dichos puntos
como fuera de control, omitirlos del pronostico y realizar algin ajuste
predeterminado en los periodos en los que se presenta la influencia, o dos,
realizar el prondstico sin contemplar de manera especial el efecto de dichos
factores, obteniendo asi, resultados menos exactos pero mas faciles de realizar,
comunicar y sustentar. Por esta razén, y por el hecho que la primera opcion,
posee un aspecto subjetivo de andlisis, se utiliza para la presente propuesta de
solucién, la segunda posibilidad de afrontar los factores influyentes, pero
reconociendo que la primera es la mas indicada con las aclaraciones o
justificaciones pertinentes.

Una vez teniendo este aspecto claro, se abordan los procedimientos particulares
de obtencion de soluciones para los interrogantes correspondientes a los
productos de bolsos y cinturones.

La demanda esperada para los proximos seis periodos de bolsos para mujer,
simplemente se halla aplicando inicialmente los métodos de prondsticos que se
sugieren en las preguntas para luego contrastarlos por medio de la aplicacién de
los métodos de control y seleccionar aquel que genere el menor valor, es decir, el
gue posea el menor error cuadratico medio o menor desviacion absoluta media o
el menor porcentaje absoluto medio del error. Por lo general, las tres medidas
convergen a un solo método y parametro especifico, pero es necesario aclarar que
existe una minima posibilidad de que cada medida admita un método distinto, por
lo que si se presenta esta situacion, es preciso realizar un analisis mas detallado,
identificar las causas de dicho comportamiento y comunicarlas concretamente.

Es importante reconocer que el pronostico de este producto, al no poseer
relaciones causales aparentes y al tenerse datos histéricos, implica la utilizacion
de métodos de series de tiempo los cuales poseen una gran cantidad de
combinaciones de parametros y variables que permitirian obtener pronésticos mas
exactos y precisos. Por lo tanto, es cuestion de habilidad de quien este realizando
el procedimiento de prondstico y del tiempo que se le dedique al mismo para
obtener mejores resultados. De esta manera es evidente que la respuesta a la
pregunta cuatro es afirmativa y se deja al estudiante que demuestre sus
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capacidades, habilidades y conocimientos por medio de una sugerencia de
metodologia justificada.

El pronéstico de demanda de los cinturones, a diferencia del prondstico de los
bolsos, si presenta aparentes relaciones causales o asociativas, por lo que se
hace necesario realizar las asociaciones respectivas, es decir, relacionar la
demanda de los cinturones con la demanda de los pantalones, al igual que con la
de los zapatos y finalmente relacionar las tres demandas de manera conjunta, y
verificar por medio del valor del coeficiente de correlacion si existe un estrecho
vinculo entre ellas.

Si dos o tres relaciones aportan un coeficiente significativo de correlacion, es
decir, mayor al 0.9 (90%), se toma la que tenga el mas alto, de lo contrario
simplemente se considera aquella que si tenga relacién y se realiza el prondstico
respectivo. Este prondstico utiliza una regresion lineal simple si so6lo se relaciona
la demanda de los cinturones con la de los pantalones o los zapatos, y utiliza una
regresion lineal multiple si se relaciona la demanda de los cinturones con la de los
pantalones y los zapatos. En ambos casos, la variable dependiente seria
l6gicamente la demanda de cinturones mientras que las independientes la de los
zapatos y pantalones.

Después de haber identificado los métodos adecuados para el pronostico de
demanda de los productos de la empresa y de haberlos hallado, queda como
actividad adicional calcular la materia prima necesaria para la produccion del
préximo mes por medio de una relacibn matematica proporcional mas conocida
comunmente como regla de tres, considerando a su vez el obsequio realizado de
parte del proveedor por cantidad comprada.

Para el calculo del periodo de insuficiencia de planta para la produccion de
cinturones, se recomienda asumir como punto de partida, la aplicacion del método
de prondéstico de proyeccion en el tiempo, de tal manera que se halla a partir de
los datos proporcionados una ecuacion que relacione la demanda con el tiempo
con el objeto de utilizar posteriormente la ecuacion de manera inversa, es decir,
teniendo una demanda dada, calcular el periodo en el que ésta se presentaria, la
cual, para el ejemplo particular, seria la capacidad maxima.

Finalmente las preguntas de analisis buscan clarificar conceptos y desarrollar
habilidades en los estudiantes para identificar y aplicar justificadamente distintos
métodos de prondstico, al igual que desarrollar habilidades para concebir
soluciones o0 ajustes que se consideren pertinentes de acuerdo al contexto de la
empresa u organizacion que requiera un pronostico con el fin de lograr mejores
resultados. Por esta razdén, no existe una sola respuesta a dichos
cuestionamientos dado que lo que importa es la sustentacion de cada una de las
posiciones asumidas.

108



4.4 EVALUACION

Debido a la gran cantidad de combinacion de datos que se puede presentar de
acuerdo a la particularizacion disefiada para este taller, se plantea un desarrollo
de solucion general, es decir, sin datos especificos, siendo consecuente con el
andlisis de la situacion y la propuesta de solucibn mencionados anteriormente.

Es necesario aclarar adicionalmente, que la soluciébn se enfoca sélo en los
elementos cuantitativos, ya que de esta manera es posible sustentar
objetivamente las respuestas. Por ello, se deja a consideracion del docente, los
elementos cualitativos.

Prondstico de Bolsos

Es evidente que al aplicarse un método distinto de prondstico se obtienen valores
diferentes, por lo que para cada método sugerido en el taller se esperan seis
cantidades asociadas al pronostico de los proximos seis periodos. En este punto,
el andlisis respectivo se orienta hacia la comparacion de las distintas medidas de
control de todos lo métodos con el objeto de identificar aquel que permita realizar
un prondstico con el menor error asociado, ya que esto garantiza una menor
desviacion entre lo pronosticado y lo real.

Este andlisis no solo aplica al comparar métodos especificos sugeridos, sino
también como criterios de seleccién general, es decir, como puntos de partida
para un proceso de prondstico, en donde la basqueda principal en este caso, se
enfoca al hallazgo de los parametros que minimicen dichas medidas.

Esto es posible observarlo claramente en la herramienta informética utilizada, en
donde basta con seleccionar la medida de control a considerar, para que a través
de una busqueda exhaustiva se hallen los parametros respectivos. De esta
manera se encuentran los segundos valores a suministrar como respuesta para
las interrogantes del taller, en donde se solicita determinar un método con sus
respectivos paradmetros que permitan pronosticar con menores errores a los
sugeridos anteriormente.

Adicionalmente resulta interesante sustentar dicha eleccion por medio de las
componentes del comportamiento de demanda, ya que son éstas las que en
tltimas, precisan el mejor método, por lo que es de gran importancia
caracterizarlas previamente y permitir reforzar de esta manera lo hallado
cuantitativamente por medio de razones cualitativas.

Pronéstico de Cinturones

Los resultados relacionados a esta seccién hacen referencia al suministro de los
valores correspondientes al pronostico de los proximos seis periodos de la
demanda de cinturones hallados a partir de alguna relacion causal o en su defecto
de no presentarse una de éstas, de una proyeccion de tendencia en el tiempo.
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Es elemental comprender la funcion de los coeficientes de correlacion y sustentar
a partir de ellos las decisiones y los calculos que se realicen posteriormente, ya
gue otorgan los argumentos matematicos necesarios para esto.

De igual manera, es fundamental resaltar la diferencia existente entre un
prondstico basado en relaciones causales y otro en series de tiempo, ya que el
primero utiliza una ecuacion especifica que no considera de manera directa la
influencia de los datos de demanda de periodos inmediatamente anteriores
mientras que el segundo si lo hace, creandose la necesidad en dicho caso, de
realizar varios célculos consecutivos para encontrar el valor buscado, lo cual
prolonga el tiempo de realizacion del pronéstico e incrementa la probabilidad de
errar si dichos calculos se realizan manualmente.

Por ultimo se reflexiona el hecho de que si el comportamiento de demanda de un
articulo o producto se encuentra altamente asociado a otro, resulta siendo
primordial el seguimiento de todos los aspectos y elementos relacionados con
dicho producto, por lo que seria necesario disefiar estrategias y tacticas que
permitan realizar una detallada caracterizacion y seguimiento del mercado
particular que comparten.

Calculo de Materia Prima

Este calculo se halla a partir de la suma de los requerimientos de materia prima
para los bolsos y los cinturones para el proximo periodo, en donde resulta
interesante considerar la influencia de los descuentos por cantidad otorgados por
el proveedor, dado que este es un aspecto que se presenta habitualmente en la
vida real. De manera especifica, resulta curioso identificar que la materia prima a
solicitar aparentemente no permitiria atender la demanda proyectada, por lo que
es importante tener claro el por qué de dicha particularidad.

En esta seccion es posible identificar el alcance funcional de los prondsticos, ya
que no solo definen un comportamiento de demanda especifico sino también toda
una serie de aspectos asociados a éstos.

Célculo de Periodo de Insuficiencia de Capacidad

Al igual que la materia prima, el calculo de un periodo de tiempo para el cual se
presente insuficiencia de capacidad productiva para un articulo especifico, es otro
aspecto que permite visualizar el alcance funcional de los prondsticos, en donde
resulta interesante realizar un procedimiento de prondstico de manera inversa
puesto que se halla a partir de una demanda dada, un periodo especifico, lo cual
proporciona una amplia perspectiva de la reciprocidad de los elementos que
componen un pronostico y su utilidad para la toma de decisiones.

Es relevante mencionar que una decisibn como a la que se encuentra asociada
este calculo, requiere de la consideracion de otros factores influyentes, por lo que
se deja al estudiante la definicién de criterios adicionales que sustenten o refuten
lo hallado anteriormente.
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5. DISENO DEL SEGUNDO TALLER

5.1 FORMULACION

5.1.1 Analisis de teoria. A partir del analisis de los aportes realizados por
SIPPER, Daniel; BULFIN JUNIOR, Robert en 1998; SILVER, Edward; PIKE,
David; PETERSON, Rein en 1998; CHASE, Richard; AQUILANO Nicholas;
JACOBS Robert en 2000; HEIZER, Jay; RENDER, Barry en 2004 y CHOPRA,
Sunil; MEINDL Peter en 2004 en el tema de planeacion agregada, se disefi6 el
mapa mental que se muestra en la figura 4, con el objeto de unificar conceptos y

perspectivas.

Figura 4. Resumen tedrico de temética 2
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5.1.2 Analisis de casos relacionados con la tematica. En las distintas fuentes
consultadas se identificaron seis casos, de los cuales se seleccionaron los
siguientes cinco de acuerdo a la metodologia establecida:

5.1.2.1 Caso# 1. BF SWINGS Il

VA

OBJETIVOS

Identificar la necesidad de una planeacion agregada.

Aprender a reconocer y diferenciar la informacion requerida para la planeacion.
Estudiar los enfoques de planeacion agregada.

Seleccionar una estrategia de planeacién que se ajuste a lo requerido.
Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacion
agregada.

Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.

TEMAS ABORDADOS

Planeacién agregada en sistema de produccion
Enfoques de planeacién agregada.

Estrategias para la planeacion.

Métodos matematicos para la planeacion.
Métodos de solucion factible para la planeacion.

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

m]

CONTEXTO

BF SWINGS es una compainiia que fabrica bancos, cunas y columpios de madera,
en donde al gerente le interesa realizar un plan de produccién de cuatro semanas.

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Se presenta una tabla con los costos por hora, incluyendo mano de obra, del
trabajo realizado en cada departamento.

Los costos de inventario semanales son de $0.3, $0.8 y $0.9 para los bancos,
cunas y columpios respectivamente.

En inventario se tienen actualmente 70 bancos, 255 cunas y 110 columpios.
De igual forma se proporciona el pronodstico de demanda de los tres
productos, expresada en unidades para las proximas cuatro semanas.

El supervisor de planta dice que el area de almacenaje esta limitada y no
puede haber mas de 500 articulos completos alli.

La capacitacion de nuevos trabajadores costaria $1000 por trabajador, y sus
salarios son de $400 semanales.

33 SIPPER, Daniel; BULFIN, Robert L. Planeacion y Control de la Produccién. México: McGraw-Hill, 1998. p. 216.
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. La esposa del gerente afiade que por ley, cualquier trabajador despedido
debe recibir la paga de tres semanas ($1200) y que el tiempo extra cuesta
50% mas.

. La contadora dice que las horas extra no pueden ser mas de tres al dia a
menos que se trabajen los sabados.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA

. La compaiiia tiene 35 empleados cinco dias a la semana.

. El gerente piensa que hay mucho inventario.

. El contador dice que los costos de tiempo extra forman gran parte de los
costos totales de operacion.

. Un trabajador del departamento de personal, piensa que se debe contratar
mas empleados para disminuir el tiempo extra.

. El supervisor de planta recuerda que el aumento de personal no incrementa la
capacidad, ya que se puede necesitar equipo adicional. Aunque aclara que
ljado, ensamble y terminado requieren muy poco o ningun equipo.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. No hay informacién irrelevante dado que la situacion planteada es la misma
del caso en la tematica de prondsticos, por lo que se hace referencia a éste, si
se llegase a necesitar informacion adicional.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Desarrollar un plan de produccién para los siguientes 4 periodos.

PROCESO
Produccién de bancos, cunas y columpios.

META DEL PROCESO

Producir los articulos con el nivel de produccién, nivel de inventario y nivel de
fuerza de trabajo que minimicen los costos correspondientes durante el horizonte
de planeacion.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto plazo.
N° de productos/servicios de la empresa: 3 (bancos, cunas y columpios).

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacién: Semanas.
N° de Periodos: 4 semanas.

Pronostico de demanda: Para bancos, cunas y columpios.
N° de Periodos: 4 semanas.
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N° de Trabajadores actuales: 35 empleados.

Costos:

Trabajo en cada departamento/hora
Inventario/semana

Salario/semana
Capacitacion/trabajador
Despido/trabajador

Tiempo extra/trabajador

Nivel de Inventario: Para bancos, cunas y columpios.
Restricciones: Cantidad de productos almacenados

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones gque sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de la planeacion agregada

Resulta imprescindible concebir la planeacibn de mediano plazo como una
actividad basica para la programacién de operaciones en una organizacion, ya que
determina la manera como se desea satisfacer la demanda en términos generales,
es decir, que a partir de un pronéstico de demanda y de una unidad especifica
denominada agregada que permite cuantificar todas las actividades de la
empresa, se identifica el nivel apropiado de cada uno de los aspectos que influyen
en la produccion o prestacion de un servicio y se hallan los costos pertinentes
buscando cumplir las politicas establecidas por la compafiia. De esta manera,
dicha planeacion proyecta, sitia y organiza al mediano plazo, los distintos
recursos necesarios para el cumplimiento de las estrategias planteadas en una
organizacion.

. Identificacion de informacién requerida para la planeacion agregada
Teniendo en cuenta que el objetivo de esta planeacidon es definir y cuantificar un
nivel de produccién o prestacién de un servicio de acuerdo a los pronésticos de
demanda, resulta esencial el desarrollo de habilidades para la identificacion de los
aspectos que se requieren en una planeacion de mediano plazo, en donde
basicamente se necesita informacién relacionada con costos de operacion,
restricciones del sistema, pronostico de demanda y una definicion de unidad
agregada que las comprenda; ya que es de acuerdo a ella que se realizan todas
las actividades pertinentes y se determina finalmente la programacion indicada. Es
importante mencionar que la ausencia u omisién de alguna informacién primordial
para la planeacion, afecta fuertemente las programaciones y por ende las
decisiones, lo cual dilapida los esfuerzos realizados previamente sin otorgar
respuestas adecuadas.
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. Seleccion de enfoque
Es importante aprender a identificar y aplicar las distintas alternativas o enfoques
que existen para orientar una planeacion, debido a que éstas suministran el primer
acercamiento a la eleccion de estrategias y métodos especificos que llevan a cabo
la programacion requerida. En otras palabras, conocer los enfoques equivale a
saber los fundamentos de una planeacion agregada puesto que de ellos es de
donde se parte habitualmente dicho proceso.

. Eleccion de estrategia

Conocer las estrategias de planeacion es determinante para dicha actividad, ya
que precisa los enfoques de planeacion en un proceso claramente definido a
través de la flexibilidad en el manejo de los factores de fuerza laboral, horas de
trabajo, inventario y volumen de trabajo atrasado. Por esta razon, resulta no solo
indispensable saber los tipos de estrategia existentes sino también los principios
que las sustentan, al igual que sus distintas formas de aplicabilidad y los aspectos
que las diferencian entre si.

. Diferenciacion de costos de operacion
Debido a la gran cantidad de costos operativos que se pueden presentar en una
organizacién, es conveniente advertir la existencia de ellos y realizar una
clasificacion coherente de los mismos, ya que cada uno de éstos tiene un estrecho
vinculo con algun aspecto determinante para la planeacion, lo cual implica un gran
efecto en el proceso como tal.

. Consideracion de restricciones
Las limitaciones o restricciones en un sistema productivo o de servicios son muy
frecuentes o normales, ya que como se sabe, ningun aspecto es ilimitado en la
vida real, por lo que se hace necesario su identificacion, comprension y
consideracion en el proceso de planeacion, pues al igual que los costos, su
influencia es determinante.

. Utilizacion de métodos de planeacion
Reconocer y saber utilizar los distintos métodos o modelos existentes de
planeacioén, es indispensable dado que son éstos los que cuantifican 0 concretan
los distintos aspectos considerados para la planeacién en un programa especifico
que indica la forma y el nivel en el cual se utilizaran o distribuiran dichos aspectos.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

« Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada
Los cuales son:
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Pronéstico de demanda
Costos de operacion
Restricciones del sistema
Saber las decisiones asociadas a la planeacion agregada
Las cuales determinan:
Tasa de produccion
Nivel de fuerza laboral
Inventario
Reconocer los parametros operativos en un sistema productivo
Los cuales son:
Tasa de produccion
Fuerza de trabajo
Capacidad
Inventario
Tiempo Extra
Subcontratacién
Diferenciar los enfoques de las estrategias para afrontar la demanda:
Los cuales son:
Capacidad
Demanda
Comprender las estrategias para la planeacion agregada
Las cuales son:
Inventario cero o Estrategia Chase
Fuerza laboral estable
Estrategia nivelada
Estrategia mixta
Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacién agregada
Las cuales son:
Métodos de solucion factible
Métodos matematicos de optimizacion
Procedimientos de decisidn heuristicos
Diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo
Los cuales son:
Costos basicos
Costos asociados a cambios en tasa de produccién
Costos de mantenimiento de inventario
Costos de pedidos pendientes o faltantes.

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de soluciéon al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

1. Seleccionar a partir del enfoque para afrontar la demanda y de las
caracteristicas particulares de la situaciébn planteada, una estrategia
especifica de planeacion.
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2. ldentificar la demanda pronosticada para los distintos periodos del horizonte

de planeacion.

Encontrar los distintos costos de operacion.

Determinar las restricciones del sistema.

Considerar las politicas de la compafia que se aplican a los trabajadores y

a los niveles de inventario.

Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida.

Realizar nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método

especifico.

8. Comparar los costos de la planeacion hallada por medio de los distintos
métodos y/o consideraciones.

9. Elegir aquella programaciéon que sea factible y que proporcione menores
costos de operacion.

ok ow

No

5.1.2.2 Caso # 2: THE SOUTHWESTERN UNIVERSITY 34

VA

VA

OBJETIVOS

Identificar la necesidad de una planeacion agregada.

Reconocer la aplicacion de la planeacién agregada en la prestacion de un
servicio.

Aprender a reconocer y diferenciar la informacion requerida para la planeacion.
Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacion
agregada.

Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.

TEMAS ABORDADOS

Planeacidn agregada en prestacion de servicio.
Métodos matematicos para la planeacion.
Métodos de solucidn factible para la planeacion.

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

m]

CONTEXTO

La SOUTHWESTERN UNIVERSITY es una universidad que viene presentando
cambios que requieren atencion del cuerpo de vigilancia, como el tamafio del
programa deportivo, la expansién de la universidad, el aumento de problemas de
transito y estacionamiento y el aumento de la poblacién circundante, es decir, se
viene presentando un aumento en la demanda de dicho servicio. Por esta razon, el
jefe de vigilancia del campus de la universidad quiere desarrollar un plan de dos

34 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Principios de Administracién de Operaciones. 5 ed. México: Pearson Educacion, 2004. p.
516-517.
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afios para atender este aumento de demanda implicando para ello, la solicitud de
recursos adicionales.

(m]
.

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

El departamento de vigilancia de SWU cuenta actualmente con 26 vigilantes.
Durante los fines de semana de fatbol, los 26 vigilantes tienen que trabajar
turnos dobles, mientras se le paga a 40 policias de poblaciones vecinas para
un apoyo adicional, se recibe ayuda gratuita de una docena de policias
estatales y se les paga a 25 estudiantes y habitantes locales para que se
encarguen del transito y el estacionamiento.

El salario anual de los vigilantes es de $28.000

Los estudiantes que estudian y trabajan y los habitantes locales que ayudan
con el trafico y el estacionamiento reciben $9.00 por hora.

Los policias cobran a $15.00 por hora en tiempo regular y $18.00 en tiempo
extra.

Para cubrir un puesto de 24 horas, 7 dias a la semana, se requieren 5
personas.

Se proporciona una tabla con el programa de los policias para los meses de
otofio y primavera, en donde el personal de verano es la mitad del que se
muestra en dichos meses.

El jefe quiere solicitar fondos para cuatro vigilantes adicionales al igual que
limitar el tiempo extra de cada vigilante a 10 horas por semana.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Durante el afio escolar anterior, los pagos por tiempo extra a los vigilantes del
campus, sumaron mas de $120.000.

Existe una oferta ilimitada de policias que trabajarian para la universidad.

En los meses de verano, la poblacién estudiantil es aproximadamente de
5000, mientras que en los meses de otofio y primavera, esta cifra aumenta
hasta 20.000

Durante los fines de semana con futbol, 50.000 personas adicionales acuden
al campus.

INFORMACION IRRELEVANTE

El cuerpo de vigilancia no se ha modificado en los ultimos 15 afios.

Las horas pico de vigilancia son entre las 10:00 PM y las 2:00 AM.

La universidad esta ubicada en Stephenville, Texas a unos 50 kilometros al
sur del conjunto metropolitano de Dallas/Fortworth.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Programar un plan de para atender el servicio de vigilancia durante los proximos
dos afios en el campus de la universidad.
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PROCESO
Prestacion del servicio de vigilancia.

META DEL PROCESO
Proporcionar el servicio de vigilancia requerido con los menores costos asociados.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Mediano plazo.
N° de productos/servicios de la empresa: 1(servicio de vigilancia).

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: Meses.
N° de Periodos: 24 meses

Prondstico de demanda: No se proporciona explicitamente.
N° de Periodos: No se proporciona.

N° de Trabajadores actuales: 26 vigilantes.

Costos:

Trabajo en transito y estacionamiento/hora
Trabajo de policia’hora normal

Trabajo de policia/hora extra

Salario vigilantes/afo

Nivel de Inventario: No aplica
Restricciones: Tiempo extra permitido para cada vigilante.

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Planeacion agregada en servicios

Es interesante proporcionar elementos que permitan desarrollar habilidades para
adaptar los conocimientos a contextos diferentes. De esta manera los conceptos
se apropian con mayor facilidad y se alcanza un aprendizaje enriquecedor. En
términos especificos, la planeacion en servicios, presenta unas diferencias
minimas en comparacion con la planeaciéon en produccién, dado que como se
sabe muy bien, un servicio no se almacena, por lo que las consideraciones de
inventario se omiten en dicho analisis.

. Importancia de la planeacion agregada

Resulta imprescindible concebir la planeacién de mediano plazo como una
actividad basica para la programacion de operaciones en una organizacion, ya que
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determina la manera como se desea satisfacer la demanda en términos generales,
es decir, que a partir de un prondstico de demanda y de una unidad especifica
denominada agregada que permite cuantificar todas las actividades de la
empresa, se identifica el nivel apropiado de cada uno de los aspectos que influyen
en la produccion o prestacion de un servicio y se hallan los costos pertinentes
buscando cumplir las politicas establecidas por la compafia. De esta manera,
dicha planeacion proyecta, sitta y organiza al mediano plazo, los distintos
recursos necesarios para el cumplimiento de las estrategias planteadas en una
organizacion.

. ldentificacion de informacion requerida para la planeacion agregada
Teniendo en cuenta que el objetivo de esta planeacion es definir y cuantificar un
nivel de produccion o prestacion de un servicio de acuerdo a los prondsticos de
demanda, resulta esencial el desarrollo de habilidades para la identificacion de los
aspectos que se requieren en una planeacion de mediano plazo, en donde
basicamente se necesita informacion relacionada con costos de operacion,
restricciones del sistema, prondstico de demanda y una definicion de unidad
agregada que las comprenda; ya que es de acuerdo a ella que se realizan todas
las actividades pertinentes y se determina finalmente la programacién indicada. Es
importante mencionar que la ausencia u omisioén de alguna informacion primordial
para la planeacion, afecta fuertemente las programaciones y por ende las
decisiones, lo cual dilapida los esfuerzos realizados previamente sin otorgar
respuestas adecuadas.

. Diferenciacion de costos de operacion
Debido a la gran cantidad de costos operativos que se pueden presentar en una
organizacion, es conveniente advertir la existencia de ellos y realizar una
clasificacion coherente de los mismos, ya que cada uno de éstos tiene un estrecho
vinculo con algun aspecto determinante para la planeacion, lo cual implica un gran
efecto en el proceso como tal.

« Consideracion de restricciones
Las limitaciones o restricciones en un sistema productivo o de servicios son muy
frecuentes o normales, ya que como se sabe, ningun aspecto es ilimitado en la
vida real, por lo que se hace necesario su identificacion, comprensién y
consideracion en el proceso de planeacion, pues al igual que los costos, su
influencia es determinante.

. Utilizacion de métodos de planeacion
Reconocer y saber utilizar los distintos métodos o modelos existentes de
planeacion, es indispensable dado que son éstos los que cuantifican o0 concretan
los distintos aspectos considerados para la planeacion en un programa especifico
que indica la forma y el nivel en el cual se utilizaran o distribuiran dichos aspectos.

120



Evaluacion de planes especificos

Es conveniente realizar una evaluacion de alternativas especificas de planeacion
con el fin de desarrollar habilidades para justificar su aceptacion o rechazo; ya que
en la realidad no solo es importante efectuar una programacién sino también
encontrar razones que apoyen o refuten otros planes distintos. Con lo anterior, se
busca un aprendizaje integral, en donde el saber como hacer algo va de la mano
con los elementos de juicio.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacién agregada

Los cuales son:
Prondstico de demanda
Costos de operacion
Restricciones del sistema

. Saber las decisiones asociadas a la planeacion agregada en servicios

Las cuales determinan:
Nivel de fuerza laboral

. Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacién agregada

Las cuales son:
Métodos de solucion factible
Métodos matematicos de optimizacion
Procedimientos de decision heuristicos

. Diferenciar los costos de operacién en un sistema productivo:

Los cuales son:
Costos basicos
Costos asociados a cambios en la prestacion del servicio.

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

1.

N

©ONO®OAW

Seleccionar a partir de las caracteristicas particulares de la situacion
planteada, una estrategia especifica.

Calcular el nivel de servicio esperado para cada uno de los periodos del
horizonte de planeacion.

Encontrar los distintos costos de operacion.

Determinar las restricciones del sistema.

Considerar las politicas de la compaiiia.

Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida.

Evaluar la situacion actual y el plan propuesto en el caso.

Realizar nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método
especifico.
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9. Comparar los costos de la planeacion hallada por medio de los distintos
métodos y/o consideraciones.

10.Elegir aquella programacion que sea factible y que proporcione menores
costos de operacion.

5.1.2.3 Caso # 3: ANDREW-CARTER, INC %

& OBJETIVOS
. Identificar la necesidad de una planeacion agregada.
. Aprender a reconocer y diferenciar la informacién requerida para la planeacion.
. Seleccionar una estrategia de planeacién que se ajuste a lo requerido.
. Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacion
agregada.
. Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.

& TEMAS ABORDADOS
. Planeacion agregada en sistema de produccion
. Métodos matematicos para la planeacion.

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

ANDREW-CARTER, INC, es un importante productor y distribuidor de material
para iluminacion de exteriores. La compafiia opera tres plantas para fabricar estos
materiales que lleva a cinco centros de distribucién (almacenes). La demanda de
los productos ha registrado un marcado descenso, por lo que para el futuro
cercano, se piensa cerrar alguna de sus plantas. De esta manera, el gerente de
operaciones desea encontrar la configuracion de plantas abiertas que permitirian
satisfacer la demanda minimizando el costo total.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

. Se suministra el pronéstico de demanda semanal para el préximo afio de
cada uno de los almacenes.

. De igual forma se otorga las capacidades de las tres plantas en unidades por
semana.

. Se proporciona en una tabla, los costos variables y fijos de produccion por
semana para la compafiia discriminando en tiempo normal y tiempo extra en
sus distintas plantas.

35 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Principios de Administracién de Operaciones. 5 ed. México: Pearson Educacién, 2004. p.
517-518.
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. En otra tabla adicional se muestran los costos de distribucion por unidad
desde cada una de las plantas a los distintos almacenes.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA
. El exceso actual de la capacidad es de 34.000 unidades.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. La empresa es canadiense.
. Los productos de la compaiiia se distribuyen en Norte y Suramérica.
. El descenso de la demanda se debe a la recesion econémica global.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Determinar la configuracién de plantas abiertas que minimicen los costos totales
de operacion.

PROCESO
Produccion y distribucién de material para iluminacion de exteriores.

META DEL PROCESO
Producir y distribuir el material para iluminacion de exteriores que la demanda
solicite, minimizando los costos totales de operacion.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Mediano plazo.
N° de productos/servicios de la empresa: 1 (Material de iluminacién).

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacién: semanal.
N° de Periodos: 48 semanas.

Prondstico de demanda: Para el material en cuestion.
N° de Periodos: 1 dado que la demanda se asume constante.

N° de Trabajadores actuales: no aplica.

Costos:

Costo variable/unidad (tiempo normal) por planta
Costo variable/unidad (tiempo extra) por planta
Costo fijo/semana por planta operando

Costo fijo/semana por planta sin operar

Nivel de Inventario: No especifica.
Restricciones: Una planta debe cerrarse.
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& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de la planeacion agregada

Resulta imprescindible concebir la planeacion de mediano plazo como una
actividad basica para la programacién de operaciones en una organizacion, ya que
determina la manera como se desea satisfacer la demanda en términos generales,
es decir, que a partir de un prondstico de demanda y de una unidad especifica
denominada agregada que permite cuantificar todas las actividades de la
empresa, se identifica el nivel apropiado de cada uno de los aspectos que influyen
en la produccion o prestacion de un servicio y se hallan los costos pertinentes
buscando cumplir las politicas establecidas por la compafia. De esta manera,
dicha planeacion proyecta, sitGa y organiza al mediano plazo, los distintos
recursos necesarios para el cumplimiento de las estrategias planteadas en una
organizacion.

. ldentificacion de informacion requerida para la planeacion agregada
Teniendo en cuenta que el objetivo de esta planeacion es definir y cuantificar un
nivel de produccion o prestacion de un servicio de acuerdo a los prondsticos de
demanda, resulta esencial el desarrollo de habilidades para la identificacion de los
aspectos que se requieren en una planeacion de mediano plazo, en donde
basicamente se necesita informacion relacionada con costos de operacion,
restricciones del sistema, prondstico de demanda y una definicion de unidad
agregada que las comprenda; ya que es de acuerdo a ella que se realizan todas
las actividades pertinentes y se determina finalmente la programacion indicada. Es
importante mencionar que la ausencia u omisién de alguna informacién primordial
para la planeacién, afecta fuertemente las programaciones y por ende las
decisiones, lo cual dilapida los esfuerzos realizados previamente sin otorgar
respuestas adecuadas.

. Diferenciacién de costos de operacion
Debido a la gran cantidad de costos operativos que se pueden presentar en una
organizacion, es conveniente advertir la existencia de ellos y realizar una
clasificacion coherente de los mismos, ya que cada uno de éstos tiene un estrecho
vinculo con algun aspecto determinante para la planeacion, lo cual implica un gran
efecto en el proceso como tal.

. Consideracion de restricciones
Las limitaciones o restricciones en un sistema productivo o de servicios son muy
frecuentes o normales, ya que como se sabe, ningun aspecto es ilimitado en la
vida real, por lo que se hace necesario su identificacibn, comprension y
consideracion en el proceso de planeacion, pues al igual que los costos, su
influencia es determinante.
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. Utilizacion de métodos de planeacion
Reconocer y saber utilizar los distintos métodos o modelos existentes de
planeacion, es indispensable dado que son éstos los que cuantifican 0 concretan
los distintos aspectos considerados para la planeacion en un programa especifico
que indica la forma y el nivel en el cual se utilizaran o distribuiran dichos aspectos.

. Evaluacion de planes especificos
Es conveniente realizar una evaluacion de alternativas especificas de planeacion
con el fin de desarrollar habilidades para justificar su aceptacion o rechazo; ya que
en la realidad no soOlo es importante efectuar una programacion sino también
encontrar razones que apoyen o refuten otros planes distintos. Con lo anterior, se
busca un aprendizaje integral, en donde el saber como hacer algo va de la mano
con los elementos de juicio.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada
Los cuales son:
Prondstico de demanda
Costos de operacion
Restricciones del sistema
. Diferenciar los enfoques de las estrategias para afrontar la demanda:
Los cuales son:
Capacidad
Demanda
. Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacién agregada
Las cuales son:
Métodos de solucion factible
Métodos matematicos de optimizacion
Procedimientos de decision heuristicos
Diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo:
Los cuales son:
Costos basicos
Costos asociados a cambios en tasa de produccion
Costos de mantenimiento de inventario
Costos de pedidos pendientes o faltantes.

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de soluciéon al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:
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1. Seleccionar a partir de las caracteristicas particulares de la situacion

planteada, una estrategia especifica.

Identificar la demanda pronosticada para los distintos periodos del horizonte

de planeacion.

Encontrar los distintos costos de operacion.

Determinar las restricciones del sistema.

Considerar las politicas de la compaiiia.

Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida.

Evaluar la situacién actual y los planes propuestos en el caso.

Realizar nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método

especifico.

9. Comparar los costos de la planeacién hallada por medio de los distintos
métodos y/o consideraciones.

10.Elegir aquella programacion que sea factible y que proporcione menores
costos de operacion.

N
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5.1.2.4 Caso # 4: CORNWELL GLASS 3

VA

VA

OBJETIVOS

Identificar la necesidad de una planeacién agregada.

Aprender a reconocer y diferenciar la informacion requerida para la planeacion.
Estudiar los enfoques de planeacion agregada.

Seleccionar una estrategia de planeacion que se ajuste a lo requerido.
Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacion
agregada.

Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.

Desarrollar la capacidad para trabajar con unidades agregadas particulares.

TEMAS ABORDADOS

Planeacion agregada en sistema de produccién
Enfoques de planeacién agregada.

Estrategias para la planeacion.

Métodos matematicos para la planeacion.
Métodos de solucidn factible para la planeacion.

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacion para ser considerada:

m]

CONTEXTO

36 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Internet Case Study for Chapter 4: Forecasting. 2002. Disponible en Internet
<URL:http://myphliputil.pearsoncmg.com/student/bp_heizer_popsmgmt_7/Chapl13_cornwell%20glass.doc >
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CORNWELL GLASS es una empresa que produce vidrios de repuesto para todas
las marcas de automoviles. De acuerdo a los resultados que otorga su sistema de
pronéstico de demanda, desea realizar un programa de produccion para el
horizonte de planeacion de un afio.

m]

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Se presenta una tabla con el pronéstico de demanda del préximo afo, en una
base semanal.

La unidad agregada para los productos de la empresa es libras.

El costo de almacenamiento es de $0.12/libra de vidrio.

La compafia estima que el costo de una orden atrasada es de $20/libra por
semana atrasada.

El costo de contratacion es de $5.63/libra.

El costo de despido es de $15.73/libra.

La capacidad de produccion actual de la planta es de 1900 libras por semana.
Es posible subcontratar la produccion de 2000 libras por semana.

La produccion maxima de tiempo extra es de 250 libras por semana.

El costo de produccion en tiempo extra es de $8/libra adicional al costo de
tiempo regular de produccion.

El costo de subcontratacion es de $2/libra mas costoso que el costo de tiempo
extra.

El inventario actual es de 73 libras.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Los costos de contratacidon estan basados en costos de entrenamiento y tasas
de produccién.

Los costos de despido estan basados en compensacion por desempleo y
pérdida de good-will.

INFORMACION IRRELEVANTE
El sistema de prondstico utiliza datos de los afios pasados para encontrar
factores estacionales y tendencias al largo plazo.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Desarrollar un plan de produccion para el siguiente afo.

PROCESO
Produccion de vidrios de repuesto para automoévil.

META DEL PROCESO

Producir los articulos con el nivel de produccion, nivel de inventario y nivel de
fuerza de trabajo que minimicen los costos correspondientes durante el horizonte
de planeacion.
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CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Mediano plazo.
N° de productos/servicios de la empresa: 1 (vidrios de repuesto).

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: Semanas
N° de Periodos: 51 semanas.

Pronoéstico de demanda: Libras de vidrio
N° de Periodos: 51 semanas.

N° de Trabajadores actuales: No aplica

Costos:

Inventario/ libra por semana
Orden atrasada/libra por semana
Contratacion/libra

Despidol/libra

Tiempo extra/trabajador
Subcontratacion/libra

Nivel de Inventario: En libras de vidrio

Restricciones:
Capacidad de produccién
Subcontratacién

Tiempo extra

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de la planeacion agregada

Resulta imprescindible concebir la planeacién de mediano plazo como una
actividad basica para la programacion de operaciones en una organizacion, ya que
determina la manera como se desea satisfacer la demanda en términos generales,
es decir, que a partir de un pronéstico de demanda y de una unidad especifica
denominada agregada que permite cuantificar todas las actividades de la
empresa, se identifica el nivel apropiado de cada uno de los aspectos que influyen
en la produccion o prestacion de un servicio y se hallan los costos pertinentes
buscando cumplir las politicas establecidas por la compafiia. De esta manera,
dicha planeacion proyecta, sitta y organiza al mediano plazo, los distintos
recursos necesarios para el cumplimiento de las estrategias planteadas en una
organizacion.
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. Uso de unidades agregadas particulares
El uso de unidades agregadas distintas a las habituales permite mejorar el
conocimiento de la tematica y aclarar el concepto relacionado a ésta, ya que en la
mayoria de las situaciones de planeacion, el analisis se centra en otros elementos
que no permiten visualizar el efecto de un aspecto como el mencionado
anteriormente.

. ldentificacion de informacion requerida para la planeacion agregada
Teniendo en cuenta que el objetivo de esta planeacion es definir y cuantificar un
nivel de produccion o prestacion de un servicio de acuerdo a los prondsticos de
demanda, resulta esencial el desarrollo de habilidades para la identificacion de los
aspectos que se requieren en una planeacion de mediano plazo, en donde
basicamente se necesita informacion relacionada con costos de operacion,
restricciones del sistema, pronostico de demanda y una definicion de unidad
agregada que las comprenda; ya que es de acuerdo a ella que se realizan todas
las actividades pertinentes y se determina finalmente la programacion indicada. Es
importante mencionar que la ausencia u omision de alguna informacion primordial
para la planeacion, afecta fuertemente las programaciones y por ende las
decisiones, lo cual dilapida los esfuerzos realizados previamente sin otorgar
respuestas adecuadas.

. Seleccion de enfoque
Es importante aprender a identificar y aplicar las distintas alternativas o enfoques
gue existen para orientar una planeacion, debido a que éstas suministran el primer
acercamiento a la eleccion de estrategias y métodos especificos que llevan a cabo
la programacién requerida. En otras palabras, conocer los enfoques equivale a
saber los fundamentos de una planeacion agregada puesto que de ellos es de
donde se parte habitualmente dicho proceso.

. Eleccion de estrategia

Conocer las estrategias de planeacion es determinante para dicha actividad, ya
que precisa los enfoques de planeacion en un proceso claramente definido a
través de la flexibilidad en el manejo de los factores de fuerza laboral, horas de
trabajo, inventario y volumen de trabajo atrasado. Por esta razén, resulta no sélo
indispensable saber los tipos de estrategia existentes sino también los principios
que las sustentan, al igual que sus distintas formas de aplicabilidad y los aspectos
gue las diferencian entre si.

. Diferenciacion de costos de operacion
Debido a la gran cantidad de costos operativos que se pueden presentar en una
organizacién, es conveniente advertir la existencia de ellos y realizar una
clasificacion coherente de los mismos, ya que cada uno de éstos tiene un estrecho
vinculo con algun aspecto determinante para la planeacioén, lo cual implica un gran
efecto en el proceso como tal.
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. Consideracion de restricciones
Las limitaciones o restricciones en un sistema productivo o de servicios son muy
frecuentes o normales, ya que como se sabe, ningun aspecto es ilimitado en la
vida real, por lo que se hace necesario su identificacion, comprension y
consideracion en el proceso de planeacion, pues al igual que los costos, su
influencia es determinante.

. Utilizacion de métodos de planeacion
Reconocer y saber utilizar los distintos métodos o modelos existentes de
planeacion, es indispensable dado que son éstos los que cuantifican 0 concretan
los distintos aspectos considerados para la planeacién en un programa especifico
que indica la forma y el nivel en el cual se utilizaran o distribuirdn dichos aspectos.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacién agregada
Los cuales son:
Prondstico de demanda
Costos de operacion
Restricciones del sistema
. Saber las decisiones asociadas a la planeacion agregada
Las cuales determinan:
Tasa de produccion
Nivel de fuerza laboral
Inventario
. Reconocer los pardmetros operativos en un sistema productivo
Los cuales son:
Tasa de produccion
Fuerza de trabajo
Capacidad
Inventario
Tiempo Extra
Subcontratacion
. Diferenciar los enfoques de las estrategias para afrontar la demanda:
Los cuales son:
Capacidad
Demanda
Comprender las estrategias para la planeacion agregada
Las cuales son:
Inventario cero o Estrategia Chase
Fuerza laboral estable
Estrategia nivelada
Estrategia mixta
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. Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacién agregada

Las cuales son:
Métodos de solucion factible
Métodos matematicos de optimizacion
Procedimientos de decision heuristicos

. Diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo:

Los cuales son:
Costos basicos
Costos asociados a cambios en tasa de produccién
Costos de mantenimiento de inventario
Costos de pedidos pendientes o faltantes.

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

1.

N
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Seleccionar a partir del enfoque para afrontar la demanda y de las
caracteristicas particulares de la situacion planteada, una estrategia
especifica de planeacion.

Identificar la demanda pronosticada para los distintos periodos del horizonte
de planeacion.

Encontrar los distintos costos de operacion.

Determinar las restricciones del sistema.

Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida.

Realizar nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método
especifico.

Comparar los costos de la planeacion hallada por medio de los distintos
métodos y/o consideraciones.

Elegir aquella programacion que sea factible y que proporcione menores
costos de operacion.

5.1.2.5 Caso#5: SPECIALTY PACKAGING CORPORATION, PART B ¥/

& OBJETIVOS
. ldentificar la necesidad de una planeacion agregada.
. Aprender a reconocer y diferenciar la informacion requerida para la planeacion.
. Seleccionar una estrategia de planeacion que se ajuste a lo requerido.
. Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacién
agregada.

37 CHOPRA, Sunil; MEINDL, Peter. Supply Chain Management. 2 ed. United States of America: Pearson Education, 2004.
p. 225-227.
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. Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.
. Conocer aplicaciones adicionales de la planeacion agregada.
. Desarrollar la capacidad para trabajar con unidades agregadas particulares.

& TEMAS ABORDADOS
. Planeacion agregada en sistema de produccion
. Métodos matematicos para la planeacion agregada.
« Métodos de solucidn factible para la planeacion.
. Aplicaciones secundarias de planeacion.

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

SPECIALTY PACKAGING CORPORATION es una empresa que convierte resina
de poliestireno en recipientes reciclables oscuros y claros para la industria de

alimentos.

La encargada de la programacion de la produccion necesita determinar como
satisfacer la demanda para los préximos tres afios y decidir si se utiliza
almacenamiento publico o privado y si es de este Ultimo tipo, cuanto espacio

arrendar o construir.

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

El pronéstico de demanda por trimestre para los recipientes de plasticos
claros y oscuros para los proximos tres afios se muestran en una tabla
adjunta.

La planta posee actualmente 14 extrusores.

Cada extrusor tiene una capacidad efectiva de produccion de 2850
libras/hora.

Cada extrusor requiere 6 trabajadores.

El salario de cada trabajador es de $15/hora incluyendo beneficios.

El tiempo extra es remunerado a $22.5/hora.

El tiempo extra esta limitado para cada trabajador en 60 horas/trimestre.

La adicion de un nuevo extrusor implica una inversion de $80.000/trimestre y
la contratacién de 6 nuevos empleados.

El costo de entrenamiento es de $3000/persona.

El costo de despido es de $2500/trabajador.

La planta tiene 25 prensas de termo formado.

Cada prensa tiene una capacidad de 2000 libras /hora.

Cada prensa requiere un operador.

El costo de subcontratacion es de $60/ 1000 libras de recipientes de pléastico.
La resina (MP) tiene un costo de $10/1000 libras.

El costo de transporte es de $2/1000 libras.

Actualmente se utilizan dos bodegas publicas.
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En bodegas publicas, el costo de almacenamiento de resina es entre $4 y
$6/libra y el costo de almacenamiento de recipientes es entre $10 y $12/libra.
Las tasas de arrendamiento es de $4/pie?.

El espacio requerido para almacenar 1000 libras es de un pie?.

Un operador logistico cobra $4/1000 libras por almacenar la resina y los
recipientes, siempre y cuando exista un contrato de 4 afos independiente de
la utilizacion o no de la capacidad establecida por el operador.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Un cambio de produccion en un extrusor entre recipientes claros y oscuros
representa en una disminucion del 5% de la capacidad maxima.

La compafiia negocia anualmente con las bodegas publicas.

Los costos de arrendamiento estan determinados por la economia asociada a
la construccion, a la localizacion y a la rentabilidad del capital invertido.

INFORMACION IRRELEVANTE

La resina de poliestireno es descargada de vagones de tren o de camiones en
silos de almacenamiento. Realizar recipientes para alimentos es un proceso
de 2 pasos. Primero la resina es introducida en un extrusor que convierte el
poliestireno en rollos, luego los rollos se utilizan inmediatamente o son
almacenados. En segundo lugar, los rollos son trasladados a prensas
térmicas que transforman la hoja en contenedores.

La demanda de los recipientes claros proviene de tiendas de dulces,
panaderias y restaurantes.

La demanda de los recipientes oscuros proviene de proveedores y tiendas de
dulces.

La encargada de la programacion de la produccion se llama Julie Williams.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Desarrollar un plan de produccion agregado para los préximos 3 afios y decidir la
utilizacion de bodegas publicas o privadas.

PROCESO
Produccion de recipientes de plasticos claros y oscuros.

META DEL PROCESO

Producir los articulos con el nivel de produccion, nivel de inventario, nivel de
almacenamiento y nivel de fuerza de trabajo que minimicen los costos
correspondientes durante el horizonte de planeacion.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Mediano plazo.
N° de productos/servicios de la empresa: 2 (Recipientes claros y oscuros).
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DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: Trimestre
N° de Periodos: 12 trimestres.

Prondéstico de demanda: Para recipientes claros y oscuros.
N° de Periodos: 12 trimestres.

N° de Trabajadores actuales: 109 empleados.

Costos:

Salario tiempo normal/hora
Salario tiempo extra/hora
Entrenamiento/persona
Despido/trabajador
Transporte/libra

Libra de Materia Prima
Almacenamiento/libra
Arrendamiento/ pie?

Nivel de Inventario: No se proporciona.

Restricciones:

Capacidad por maquina

Tiempo extra por trabajador

Tiempo de contrato con bodegas privadas

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de la planeacion agregada

Resulta imprescindible concebir la planeacién de mediano plazo como una
actividad basica para la programacién de operaciones en una organizacion, ya que
determina la manera como se desea satisfacer la demanda en términos generales,
es decir, que a partir de un pronéstico de demanda y de una unidad especifica
denominada agregada que permite cuantificar todas las actividades de la
empresa, se identifica el nivel apropiado de cada uno de los aspectos que influyen
en la produccion o prestacion de un servicio y se hallan los costos pertinentes
buscando cumplir las politicas establecidas por la compafiia. De esta manera,
dicha planeacion proyecta, sitta y organiza al mediano plazo, los distintos
recursos necesarios para el cumplimiento de las estrategias planteadas en una
organizacion.
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. Uso de unidades agregadas particulares
El uso de unidades agregadas distintas a las habituales permite mejorar el
conocimiento de la tematica y aclarar el concepto relacionado a ésta, ya que en la
mayoria de las situaciones de planeacion, el analisis se centra en otros elementos
que no permiten visualizar el efecto de un aspecto como el mencionado
anteriormente.

. ldentificacion de informacion requerida para la planeacion agregada
Teniendo en cuenta que el objetivo de esta planeacion es definir y cuantificar un
nivel de produccion o prestacion de un servicio de acuerdo a los prondsticos de
demanda, resulta esencial el desarrollo de habilidades para la identificacion de los
aspectos que se requieren en una planeacion de mediano plazo, en donde
basicamente se necesita informacion relacionada con costos de operacion,
restricciones del sistema, prondstico de demanda y una definicion de unidad
agregada que las comprenda; ya que es de acuerdo a ella que se realizan todas
las actividades pertinentes y se determina finalmente la programacion indicada. Es
importante mencionar que la ausencia u omisioén de alguna informacion primordial
para la planeacion, afecta fuertemente las programaciones y por ende las
decisiones, lo cual dilapida los esfuerzos realizados previamente sin otorgar
respuestas adecuadas.

« Eleccion de estrategia

Conocer las estrategias de planeacion es determinante para dicha actividad, ya
que precisa los enfoques de planeacién en un proceso claramente definido a
través de la flexibilidad en el manejo de los factores de fuerza laboral, horas de
trabajo, inventario y volumen de trabajo atrasado. Por esta razén, resulta no sélo
indispensable saber los tipos de estrategia existentes sino también los principios
que las sustentan, al igual que sus distintas formas de aplicabilidad y los aspectos
gue las diferencian entre si.

. Diferenciacion de costos de operacion
Debido a la gran cantidad de costos operativos que se pueden presentar en una
organizacién, es conveniente advertir la existencia de ellos y realizar una
clasificacion coherente de los mismos, ya que cada uno de éstos tiene un estrecho
vinculo con algun aspecto determinante para la planeacion, lo cual implica un gran
efecto en el proceso como tal.

. Consideracion de restricciones
Las limitaciones o restricciones en un sistema productivo o de servicios son muy
frecuentes o normales, ya que como se sabe, ningun aspecto es ilimitado en la
vida real, por lo que se hace necesario su identificacion, comprensién y
consideracion en el proceso de planeacion, pues al igual que los costos, su
influencia es determinante.
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. Utilizacion de métodos de planeacién
Reconocer y saber utilizar los distintos métodos o modelos existentes de
planeacion, es indispensable dado que son éstos los que cuantifican o0 concretan
los distintos aspectos considerados para la planeacion en un programa especifico
que indica la forma y el nivel en el cual se utilizaran o distribuiran dichos aspectos.

. Evaluacion de planes especificos
Es conveniente realizar una evaluacion de alternativas especificas de planeacion
con el fin de desarrollar habilidades para justificar su aceptacion o rechazo; ya que
en la realidad no solo es importante efectuar una programacién sino también
encontrar razones que apoyen o refuten otros planes distintos. Con lo anterior, se
busca un aprendizaje integral, en donde el saber cémo hacer algo va de la mano
con los elementos de juicio.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada
Los cuales son:
Pronéstico de demanda
Costos de operacion
Restricciones del sistema
. Saber las decisiones asociadas a la planeacion agregada
Las cuales determinan:
Tasa de produccion
Nivel de fuerza laboral
Inventario
. Reconocer los pardmetros operativos en un sistema productivo
Los cuales son:
Tasa de produccion
Fuerza de trabajo
Capacidad
Inventario
Tiempo Extra
Subcontratacién
. Diferenciar los enfoques de las estrategias para afrontar la demanda:
Los cuales son:
Capacidad
Demanda
. Comprender las estrategias para la planeacion agregada
Las cuales son:
Inventario cero o Estrategia Chase
Fuerza laboral estable
Estrategia nivelada
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Estrategia mixta

. Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacién agregada

Las cuales son:
Métodos de solucion factible
Métodos matematicos de optimizacion
Procedimientos de decision heuristicos

. Diferenciar los costos de operacidon en un sistema productivo:

Los cuales son:
Costos basicos
Costos asociados a cambios en tasa de produccién
Costos de mantenimiento de inventario
Costos de pedidos pendientes o faltantes.

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucién al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

1.
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5.1.3

Seleccionar a partir de las caracteristicas particulares de la situacion
planteada, una estrategia especifica.

Identificar la demanda pronosticada para los distintos periodos del horizonte
de planeacion.

Encontrar los distintos costos de operacion.

Determinar las restricciones del sistema.

Considerar las politicas de la compafiia.

Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida.

Evaluar la situacién actual y el plan propuesto en el caso.

Realizar nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método
especifico.

Comparar los costos de la planeacion hallada por medio de los distintos
métodos y/o consideraciones.

Elegir aquella programacion que sea factible y que proporcione menores
costos de operacion.

Comparacioén de los casos analizados. Después de haber analizado cada

uno de los casos expuestos en las distintas fuentes bibliogréficas, se mencionan a
continuacion los aspectos identificados como importantes:

OBJETIVOS

Los objetivos identificados en todos los casos consultados, presentan una gran
similitud como consecuencia de un enfoque compartido para abordar la tematica.
De esta manera se halla que el 45% de los objetivos reconocidos son
considerados en la totalidad de los casos, lo cual implica que éstos son el
fundamento de la orientacion de los distintos autores. Dichos objetivos hacen
referencia a:
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. Identificar la necesidad de una planeacion agregada.

. Aprender a reconocer y diferenciar la informacion requerida para la planeacion.

« Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacion
agregada.

. Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.

Como puede observarse, estos cuatro objetivos principales presentan dos
orientaciones, los primeros dos hacia un andlisis preliminar de una planeacion
agregada, mientras que los restantes dos se enfocan hacia el desarrollo como tal
de dicha planeacién, alcanzandose asi un abordamiento general de la tematica en
cuestion.

TEMAS ABORDADOS
Los temas que se tratan con mayor frecuencia en los casos seleccionados para el
analisis, son los siguientes:

. Los métodos mateméticos para la planeacién se tratan en la totalidad de los
casos examinados, lo cual significa que éste es el tema que presenta mayor
interés por ser ensefiado.

. Los métodos de solucion factible para la planeacion se abordan en el 80% de
los casos estudiados, lo que implica que junto con el tema anterior, el interés
se centra en el desarrollo de una planeacion agregada a través de métodos
especificos.

. Por ultimo, la planeacion agregada en sistemas de produccion, también se
presenta en cuatro de los cinco casos tomados para el andlisis, lo que sugiere
simplemente que se prefiere un contexto de produccibn como medio para
abordar la tematica.

INFORMACION PROPORCIONADA

La informacién que se suministré frecuentemente en los casos analizados, con el
fin de brindar elementos determinantes para el desarrollo de la capacidad analitica
en el estudio de un caso, es la siguiente:

Contexto

Este aspecto no representa una gran importancia en los casos analizados, ya que
a pesar de ser necesaria una definicion clara del entorno de la organizacion, no se
desgastan esfuerzos en detallar minuciosamente dichas particularidades, lo que
quiere decir, que los autores le asignaron una labor pasiva en los distintos casos a
dicho aspecto.

En términos especificos, se identifica que el 40% de los casos presentan una

descripcion parcial y otro 40% minima, lo cual sustenta lo mencionado
anteriormente.
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Informacién de impacto directo

La mayoria de los casos proporcionan una gran cantidad de informacion de este
tipo, ya que por las caracteristicas particulares de la tematica es requerido
realizarlo.

De todas maneras, es necesario reconocer la existencia de una tendencia clara de
suministro de informacion fundamental para el desarrollo del caso sin adicionar
elementos distractores, lo cual sugiere que la perspectiva asumida sobre el
tratamiento de este tema no contempla como conveniente la aplicacion de esa
clase de componentes.

Informacién Complementaria

La informaciéon denominada como complementaria presenta una gran importancia
en los casos analizados, ya que en el 40% de ellos se identifica una cantidad
extensa de esta informacion, mientras que otro 40% presenta una cantidad
moderada de la misma, lo cual permite inferir que es necesario proporcionar
elementos que sustenten la informacion de impacto directo con el objeto de
brindar una perspectiva mas amplia de la situacion planteada.

Informacion Irrelevante

El enfoque que se identifica a partir del analisis de este tipo de informacién, hace
sugerir que los distintos autores no quisieron desviar considerablemente la
atencion del tema central del caso, ya que se identificd que el 60% de ellos se
encuentran en la categoria denominada limitada; la cual hace referencia a un
minimo de informacién suministrada. De esta manera, se respalda lo mencionado
anteriormente en la informacion de impacto directo, ya que no se perciben
elementos distractores en ella, ni informacién de este tipo en los diferentes casos
estudiados.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Los elementos especificos que se identifican de acuerdo a la temética tratada y
gue se consideran para el analisis de dicha informacidn junto con sus respectivas
observaciones, se muestran a continuacion:

. El tipo de decisibn que se encontré con mayor frecuencia (60%), hace
referencia a la evaluacion de planes especificos propuestos por el mismo
autor, lo cual sugiere una orientacion hacia un aprendizaje argumentativo y no
sé6lo propositivo de la tematica.

. Un 80% de los casos estudiados contempla la produccion de un bien como
soporte para abordar la tematica, ya que por medio de esta perspectiva es
posible analizar mas aspectos de la misma. Es interesante también agregar
que el 40% de los casos presenta un sistema productivo con varios articulos, lo
gue implica considerar aspectos adicionales para encontrar alternativas de
solucion.
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. El marco de tiempo mas usado corresponde al de mediano plazo debido a que
es una caracteristica propia del tema tratado, lo cual implica que las decisiones
a tomar son de tipo tactico.

. La informacion que se considera como elemental para el tratamiento de la
tematica en cuestion, que se encuentra discriminada como Datos Principales y
que esta compuesta por el pronéstico de demanda, el nivel de fuerza laboral,
los costos respectivos, el nivel de inventario y las restricciones; presenta el
siguiente comportamiento:

El prondstico de demanda so6lo se proporciona en el 80% de los casos.

El nivel de fuerza laboral se otorga en el 60% de los casos.

El nivel de inventario se suministra en el 40% de los casos.

Se identifican restricciones en la totalidad de lo casos.

De igual forma, todos los casos presentan costos operativos, pero de manera
especifica, solo los costos de salario en tiempo normal y en tiempo extra se
presentan en la totalidad de ellos.

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
La estrategia docente que se identifica en los casos seleccionados con una
frecuencia del 100% hace referencia a los siguientes aspectos:

. Importancia de planeacion agregada

. Identificacién de informacién requerida para la planeacién agregada
. Diferenciacion de costos de operacion

. Consideracion de restricciones

« Utilizacion de métodos de planeacion

De acuerdo a lo anterior, es posible reconocer la finalidad pedagogica de todos los
casos, que es la proporcionar elementos que permitan un aprendizaje integral
entre identificacion de necesidades y desarrollo de alternativas especificas de
solucion.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Los conocimientos que se identifican como requeridos en la totalidad de los casos,
y que por esta razdon se plantean como minimos para la solucién de situaciones
particulares como las mencionadas en ellos, tienen relacion con el desarrollo de
capacidades para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada.

. Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacion agregada.
. Diferenciar los costos de operacién en un sistema productivo.
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ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Las actividades de este tipo, que se encuentran en la totalidad de los casos, se
muestran a continuacion, aclarando que cada una de ellas presenta pequefias
diferencias en la préctica debido a las caracteristicas particulares que se abordan
en éstos:

. Encontrar los distintos costos de operacion.

. Determinar las restricciones del sistema.

. Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida.

. Realizar nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método
especifico.

« Comparar los costos de la planeacion hallada por medio de los distintos
meétodos y/o consideraciones.

. Elegir aquella programacion que sea factible y que proporcione menores
costos de operacion.

Considerando que estas actividades, se realizan consecutivamente, es posible
identificar un procedimiento general para desarrollar y solucionar los casos
estudiados, lo cual constituye un elemento importante dado que se comparte una
finalidad pedagogica.

RESUMEN

El contraste de los distintos aspectos considerados para el analisis de casos, se
puede resumir claramente en la siguiente tabla (Ver tabla 15) en donde se muestra
la frecuencia de presentacion de cada uno de ellos en los diferentes casos junto
con el porcentaje que representa.

5.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al analisis individual
y conjunto de los casos, se mencionan a continuacién, las conclusiones
encontradas.

Los enfoques identificados en los autores para tratar la tematica son muy
similares, ya que a pesar de tener aspectos particulares diferenciadores, existe un
eje central que es el mismo para todos los casos, lo cual implica una existencia
compartida de objetivos, temas tratados, informacién suministrada, orientacién
pedagogica, conocimientos requeridos y actividades necesarias para proponer
soluciones.

En este sentido se encontraron cuatro objetivos principales que se orientan hacia

un aprendizaje especifico fundamentado en dos aspectos: Identificacion de
necesidades y desarrollo particular de la tematica.
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Tabla 15. Comparacién de los casos analizados para el taller 2
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OBJETIVOS
Identificar la necesidad de una planeacion agregada. X X X X X 5 100%
Aprender a reconocer y diferenciar la informacion requerida para la planeacién. X X X X X 5 100%
Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacién agregada. X X X X X 5 100%
Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados. X X X X X 5 100%
Seleccionar una estrategia de planeacién que se ajuste a lo requerido. X X X X 4 80%
Estudiar los enfoques de planeacién agregada. X X 2 40%
Desarrollar la capacidad para trabajar con unidades agregadas particulares. X X 2 40%
Reconocer la aplicacion de la planeacion agregada en la prestacion de un servicio. X 1 20%
Conocer aplicaciones adicionales de la planeacién agregada. X 1 20%
TEMAS ABORDADOS
Métodos matematicos para la planeacion. X X X X X 5 100%
Planeaciéon agregada en sistema de produccion X X X X 4 80%
Métodos de solucién factibles para la planeacion. X X X X 4 80%
Enfoques de planeacion agregada. X X 2 40%
Estrategias para la planeacion. X X 2 40%
Planeacién agregada en prestacién de servicio. X 1 20%
Aplicaciones secundarias de la planeacion. X 1 20%
INFORMACION PROPORCIONADA
CONTEXTO
Descripcion Parcial X X 2 40%
Descripcion Minima X X 2 40%
Descripcion Detallada X 1 20%




INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Extensa 4 80%
Moderada 1 20%
Limitada 0 0%
INFORMACION COMPLEMENTARIA
Extensa 2 40%
Moderada 2 40%
Limitada 1 20%
INFORMACION IRRELEVANTE
Moderada 1 20%
Limitada 3 60%
Extensa 1 20%
ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
DECISION
Evaluar planes especificos 3 60%
Desarrollar plan de produccion 2 40%
PROCESO
Produccion 4 80%
Prestacion de Servicio 1 20%
CARACTERISTICAS
Marco de tiempo
Mediano 3 60%
Corto 1 20%
Largo 1 20%
Elementos de empresa
Productos 4 80%
Servicios 1 20%
Cantidad 1,6
DATOS PRINCIPALES
Periodo de Programacion
Semanas 3 60%
Meses 1 20%
Trimestres 1 20%




Numero de periodos proporcionados 4 24 48 51 12 27,8
Prondstico de demanda X X X X 4 80%
NUmero de periodos proporcionados 4 - 1 51 12 17
Nivel de Fuerza Laboral X X X 3 60%
Numero de personas| 35 26 - - 109 56,667
Costos
Salario de tiempo normal X X X X X 5 100%
Salario de tiempo extra X X X X X 5 100%
Inventario (Almacenamiento) X X X 3 60%
Despido X X X 3 60%
Produccion/Servicio X X 2 40%
Capacitacion X X 2 40%
Fijos X 1 20%
Subcontratacion X 1 20%
Ordenes atrasadas X 1 20%
Transporte X 1 20%
Nivel de inventario X X 2 40%
Restricciones
Tiempo extra X X X 3 60%
Capacidad X X X 3 60%
Almacenamiento X X 2 40%
Subcontratacion X 1
ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA SOLUCION
Importancia de planeacién agregada X X X X X 5 100%
Identificacion de informacion requerida para la planeacion agregada X X X X X 5 100%
Diferenciacion de costos de operacion X X X X X 5 100%
Consideracion de restricciones X X X X X 5 100%
Utilizacién de métodos de planeacion X X X X X 5 100%
Eleccion de estrategia X X X 3 60%
Evaluacion de planes especificos X X X 3 60%
Seleccién de enfoque X X 2 40%
Uso de unidades agregadas particulares X X 2 40%
Planeacion agregada en servicios X 1 20%




CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada X X X X X 5 100%
Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacién agregada X X X X X 5 100%
Diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo X X X X X 5 100%
Saber las decisiones asociadas a la planeacién agregada X X X X 4 80%
Diferenciar los enfoques de las estrategias para afrontar la demanda: X X X X 4 80%
Reconocer los parametros operativos en un sistema productivo X X X 3 60%
Comprender las estrategias para la planeacion agregada X X X 3 60%
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Encontrar los distintos costos de operacion. X X X X X 5 100%
Determinar las restricciones del sistema. X X X X X 5 100%
Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida. X X X X X 5 100%
Reallz_a_r nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método X X X X X 5 100%
especifico.
Comparar I_os costos de la planeacién hallada por medio de los distintos métodos y/o X X X X X 5 100%
consideraciones.
Elegir e_lguella programacion que sea factible y que proporcione menores costos de X X X X X 5 100%
operacion.
Identlflcg,r la demanda pronosticada para los distintos periodos del horizonte de X X X 4 80%
planeacion.
Considerar las politicas de la compaiiia. X X 4 80%
Seleccionar a partir de las caracteristicas particulares de la situacién planteada, una
. o X X 3 60%

estrategia especifica.
Evaluar la situacion actual y el plan propuesto en el caso. X X 3 60%
Seleccionar a partir del enfoque para afrontar la demanda y de las caracteristicas

: . g . ce -7 X X 2 40%
particulares de la situacion planteada, una estrategia especifica de planeacion.
Calcular el nivel de servicio esperado para cada uno de los periodos del horizonte X 1 20%

de planeacién.

Fuente. Autor del proyecto




Los temas que se abordan con mayor frecuencia hacen referencia a los métodos
matematicos para la planeacion con un 100%, y los métodos de solucion factible
junto con la planeacion en sistemas de produccion que se presentan en el 80% de
los casos estudiados.

Dentro de la informacion suministrada, la descripcion del contexto se realiza de
manera parcial y minima, en donde se identifican particularidades en el entorno de
las distintas organizaciones tratadas en los casos y en los personajes principales.

En términos de cantidad de informacion otorgada, la de impacto directo y la
irrelevante presentan un comportamiento claramente definido, en donde la primera
se expone de manera extensa, mientras que la segunda se muestra de manera
minima. En contraste a lo anterior, en la informacion complementaria se identifica
un mismo porcentaje de frecuencia entre extensa y moderada, lo cual significa que
dependiendo de las caracteristicas de la situacién planteada, se utiliza alguno de
los dos enfoques.

En el analisis de la informacion de impacto directo de todos los casos, se distingue
que el tipo de decisibn mas frecuente es el de evaluar planes especificos
propuestos por los mismos autores y que el 80% de los procesos estudiados son
procesos productivos. Igualmente es importante mencionar que los datos
clasificados como principales a pesar de diferir en cada uno de los casos,
presentan elementos semejantes.

La orientaciobn pedagogica deducida en los distintos casos, se enfoca
principalmente en resaltar la necesidad de una planeacion agregada al igual que
en proporcionar elementos educativos para el aprendizaje del desarrollo de la
misma.

En cuanto a los conocimientos requeridos que se identificaron en la totalidad de
los casos, éstos hacen referencia a tener la capacidad para reconocer y
diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada, conocer y saber
aplicar los métodos para la misma y por ultimo, diferenciar los costos de operacion
en un sistema productivo.

Finalmente, las actividades necesarias para proponer soluciones que se
reconocieron en la totalidad de los casos examinados, sugieren un procedimiento
general compuesto por seis actividades basicas, en donde encontrar los distintos
costos de operacion es la primera de ellas, seguida por la determinacion de las
restricciones del sistema, para luego aplicar un método especifico que se ajuste a
la estrategia elegida o sugerida. Una vez hecha la actividad anterior, se realizan
nuevas consideraciones o ajustes y se aplica nuevamente el método particular
seleccionado para por ultimo comparar los distintos costos de las planeaciones
halladas y seleccionar aguella que sea factible y que implique los menores costos
de operacion.
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5.1.5 Propuesta para el taller. A partir de los hallazgos encontrados en las
etapas anteriores, se presentan a continuacion los aspectos que componen la
formulacion de la propuesta:

GENERALIDADES

El tema correspondiente a planeacion agregada se desea abordar mediante el
estudio de las distintas estrategias existentes de planeacion, tanto las
consideradas estrategias puras, como las denominadas mixtas, con el fin de
cuantificar sus efectos y aprender a seleccionar aquella que mejor se adapte a las
particularidades de un entorno especifico. La razon para ello, es que por medio de
esta perspectiva es posible apreciar los enfoques de planeacion y los modelos
utilizados para la misma, ya que las estrategias, se podrian considerar como el
punto central entre ellos.

De igual forma se plantea para el taller el escenario de una organizacion
productiva en lugar de una prestadora de servicios dado que de esta manera se
alcanza un mayor aprendizaje de la tematica, puesto que un sistema productivo
considera mas variables y restricciones que uno de servicios.

Entre los elementos principales que se consideran para la planeacién mencionada,
se desea otorgar un especial interés a la cantidad de informacion correspondiente
a los costos operativos y a las restricciones de un sistema, ya que se piensa tener
en cuenta la mayor cantidad posible de ellos con el fin de brindar un estudio
amplio que permita concebir su influencia en la determinacion de un plan
productivo.

La disposicién de la informacidon a proporcionar, se sugiere organizar en tres
segmentos de acuerdo a la continuidad de la historia planteada en el taller, en
donde su primera parte haria referencia a la informacion general de la situacion a
tratar, es decir, a la descripciébn de la organizacion, su entorno, los productos
elaborados y las actividades pertinentes para su realizacion.

En segundo lugar, se comunicaria la situacion particular en la que se encuentra la
organizacibn que requiere algun tipo de intervencién, dado que posee
inconvenientes en su operacién especialmente en lo referente a la planeacién
agregada. De esta manera, se plantean las necesidades de la organizacion que
requieren ser atendidas por los estudiantes por medio de un estudio cuantitativo
especifico.

Por ultimo, en la tercera parte, se encontraria la informacion necesaria para el
desarrollo del taller, es decir, lo concerniente a los distintos costos de operacion, a
las restricciones a las que se enfrenta el sistema, el pronostico de demanda y las
distintas politicas que posee la organizacion con respecto al nivel de fuerza laboral
y a los inventarios.
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Las decisiones que seria necesario tomar en el desarrollo del taller, se orientan a
la evaluacion de alternativas especificas de planeacion relacionadas con las
diferentes estrategias existentes para ello, en donde se identificarian los beneficios
de cada una y se elegiria aquella que mejor se ajuste a lo requerido por la
organizacion.

Un aspecto que resulta indispensable mencionar, es la consideracion del software
WinQSB como herramienta informética de apoyo principal para el tratamiento de la
tematica en cuestion, ya que dicho programa posee un médulo especializado en
ella que suministra el soporte requerido para el desarrollo esperado del taller.

OBJETIVOS
. ldentificar la necesidad de una planeacion agregada.
. Aprender a reconocer y diferenciar la informacién requerida para la planeacion.
. Estudiar los enfoques de planeacion agregada.
. Seleccionar una estrategia de planeacién que se ajuste a lo requerido.
. Desarrollar habilidades en la aplicacion de los métodos de planeacion
agregada.
. Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.

TEMAS ABORDADOS

. Planeacion agregada en sistema de produccion
. Enfoques de planeacién agregada.

. Estrategias para la planeacion.

. Métodos matematicos para la planeacion.

« Métodos de solucion factible para la planeacion.

INFORMACION PROPORCIONADA
Se plantea la posibilidad que el taller suministre la siguiente informacion para su
estudio:

Contexto

Con el fin de lograr un buen entendimiento del estudiante sobre la situacién
planteada, se desea proporcionar una descripcion del contexto bien detallada, en
donde se especifiqguen las particularidades del entorno de la organizacién y las
necesidades generales que presenta.

Informacion de impacto directo

Considerando la naturaleza del tema abordado en el presente taller, es necesario
suministrar bastante informacion de impacto directo, en donde se haria referencia
no solo a datos cuantitativos sino a aspectos cualitativos como las politicas de la
organizacion.
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Informacién complementaria

Este tipo de informacion se pretende comunicar de manera moderada con el Unico
objeto de apoyar o sustentar las descripciones y los datos cuantitativos que
componen la informacion de impacto directo.

Informacion irrelevante

Como consecuencia de la gran cantidad de informacion de impacto directo que se
considerara para el desarrollo del taller, se plantea un suministro minimo de
informacion irrelevante, es decir, de aquella informacion que no tenga ningun
vinculo con la problematica a tratar, con el fin de no desviar la atencion del tema
principal y confundir asi, la orientacion del mismo.

Andlisis de informacién de impacto directo

DECISION
Evaluar distintos planes de produccion para los siguientes 8 periodos.

PROCESO
Produccioén de articulos.

META DEL PROCESO

Producir los articulos con el nivel de produccion, nivel de inventario y nivel de
fuerza de trabajo que minimicen los costos correspondientes durante el horizonte
de planeacion.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Mediano plazo.
N° de producto: 1 Producto.

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programaciéon: Mes
N° de Periodos: 8 meses.

Prondstico de demanda: Para el articulo.
N° de Periodos: 8 meses.
N° de Trabajadores actuales: Depende de la actividad seleccionada.

Costos:

Salario de tiempo normal y tiempo extra
Inventario (Almacenamiento)

Despido

Produccion

Capacitacion

Subcontratacién

Ordenes atrasadas
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Nivel de Inventario: Para el articulo seleccionado.

Restricciones:
Tiempo extra
Capacidad
Almacenamiento
Subcontratacion

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se desean abordar en el taller con
Sus respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de la planeacion agregada

Resulta imprescindible concebir la planeacion de mediano plazo como una
actividad basica para la programacién de operaciones en una organizacion, ya que
determina la manera como se desea satisfacer la demanda en términos generales,
es decir, que a partir de un pronéstico de demanda y de una unidad especifica
denominada agregada que permite cuantificar todas las actividades de la
empresa, se identifica el nivel apropiado de cada uno de los aspectos que influyen
en la produccion o prestacion de un servicio y se hallan los costos pertinentes
buscando cumplir las politicas establecidas por la compafiia. De esta manera,
dicha planeacion proyecta, sitla y organiza al mediano plazo, los distintos
recursos necesarios para el cumplimiento de las estrategias planteadas en una
organizacion.

. Identificacion de informacién requerida para la planeacion agregada
Teniendo en cuenta que el objetivo de esta planeacion es definir y cuantificar un
nivel de producciéon o prestacién de un servicio de acuerdo a los prondsticos de
demanda, resulta esencial el desarrollo de habilidades para la identificacion de los
aspectos que se requieren en una planeacion de mediano plazo, en donde
basicamente se necesita informacion relacionada con costos de operacion,
restricciones del sistema, prondstico de demanda y una definicion de unidad
agregada que las comprenda; ya que es de acuerdo a ella que se realizan todas
las actividades pertinentes y se determina finalmente la programacion indicada. Es
importante mencionar que la ausencia u omisién de alguna informacion primordial
para la planeacion, afecta fuertemente las programaciones y por ende las
decisiones, lo cual dilapida los esfuerzos realizados previamente sin otorgar
respuestas adecuadas.

. Diferenciacion de costos de operacion
Debido a la gran cantidad de costos operativos que se pueden presentar en una
organizacién, es conveniente advertir la existencia de ellos y realizar una
clasificacion coherente de los mismos, ya que cada uno de éstos tiene un estrecho
vinculo con algun aspecto determinante para la planeacion, lo cual implica un gran
efecto en el proceso como tal.
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. Eleccion de estrategia

Conocer las estrategias de planeacion es determinante para dicha actividad, ya
que precisa los enfoques de planeacion en un proceso claramente definido a
través de la flexibilidad en el manejo de los factores de fuerza laboral, horas de
trabajo, inventario y volumen de trabajo atrasado. Por esta razon, resulta no solo
indispensable saber los tipos de estrategia existentes sino también los principios
que las sustentan, al igual que sus distintas formas de aplicabilidad y los aspectos
que las diferencian entre si.

. Consideracion de restricciones
Las limitaciones o restricciones en un sistema productivo o de servicios son muy
frecuentes o normales, ya que como se sabe, ningun aspecto es ilimitado en la
vida real, por lo que se hace necesario su identificacion, comprensién y
consideracion en el proceso de planeacion, pues al igual que los costos, su
influencia es determinante.

. Utilizacion de métodos de planeacion
Reconocer y saber utilizar los distintos métodos o modelos existentes de
planeacién, es indispensable dado que son éstos los que cuantifican o concretan
los distintos aspectos considerados para la planeacién en un programa especifico
que indica la forma y el nivel en el cual se utilizaran o distribuirdn dichos aspectos.

. Evaluacion de planes especificos
Es conveniente realizar una evaluacion de alternativas especificas de planeacion
con el fin de desarrollar habilidades para justificar su aceptacién o rechazo; ya que
en la realidad no sélo es importante efectuar una programacién sino también
encontrar razones que apoyen o refuten otros planes distintos. Con lo anterior, se
busca un aprendizaje integral, en donde el saber cémo hacer algo va de la mano
con los elementos de juicio.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el taller
a plantear deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada
Los cuales son:
Pronéstico de demanda
Costos de operacion
Restricciones del sistema
. Saber las decisiones asociadas a la planeacion agregada
Las cuales determinan:
Tasa de produccion
Nivel de fuerza laboral
Inventario
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. Reconocer los parametros operativos en un sistema productivo

Los cuales son:
Tasa de produccion
Fuerza de trabajo
Capacidad
Inventario
Tiempo Extra
Subcontratacién

. Diferenciar los enfoques de las estrategias para afrontar la demanda:

Los cuales son:
Capacidad
Demanda

. Comprender las estrategias para la planeacion agregada

Las cuales son:
Inventario cero o Estrategia Chase
Fuerza laboral estable
Estrategia nivelada
Estrategia mixta

. Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacion agregada

Las cuales son:
Métodos de solucion factible
Métodos matematicos de optimizacion
Procedimientos de decision heuristicos

. Diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo:

Los cuales son:
Costos basicos
Costos asociados a cambios en tasa de produccién
Costos de mantenimiento de inventario
Costos de pedidos pendientes o faltantes

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Teniendo en cuenta que se pretende otorgar un taller con caracteristicas
cuantitativas, se plantea la necesidad de realizar las siguientes actividades
especificas:

1.

N

No kW

Seleccionar a partir del enfoque para afrontar la demanda y de las
caracteristicas particulares de la situacion planteada, una estrategia
especifica de planeacion.

Identificar la demanda pronosticada para los distintos periodos del horizonte
de planeacion.

Encontrar los distintos costos de operacion.

Determinar las restricciones del sistema.

Considerar las politicas de la compaiiia.

Aplicar el método que mejor se ajuste a la estrategia elegida.

Evaluar los planes propuestos.
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8. Realizar nuevas consideraciones o ajustes y aplicar nuevamente el método
especifico.

9. Comparar los costos de la planeacion hallada por medio de los distintos
métodos y/o consideraciones.

10.Elegir aquella programacion que sea factible y que proporcione menores
costos de operacion.

ASPECTOS DIFERENCIADORES

Los elementos que se consideraran para particularizar el taller, se orientan
fundamentalmente hacia la combinacion de informacion cuantitativa diferente
correspondiente a cada uno de los aspectos a considerar para el desarrollo del
taller, es decir, de informacion variada para el nivel de fuerza laboral, los cuatro
tipos de costos operativos existentes y las restricciones planteadas.

De esta manera, se disefiaran un maximo de dos opciones por aspecto, lo cual
permitiria una generacion méaxima de 64 alternativas diferentes para suministrar a
los estudiantes.

ELEMENTOS LITERARIOS

El género. La perspectiva realista es la mas indicada para trabajar el taller debido
a que se desea considerar la mayor cantidad de elementos que suministren
veracidad a la situacién planteada.

Naturalidad. El estilo formal, es el elegido para la redaccién del texto del taller,
como consecuencia de las caracteristicas formativas del presente trabajo.

La visibilidad. Para el taller en cuestion, se desea trabajar solamente en las
acciones dado que la tematica se orienta mas a ellas que a las imagenes; es decir,
que la atencién del estudiante se abordara solamente por medio de la
visualizacion de acciones.

El ritmo del discurso. Con el fin de no aburrir al estudiante se plantea la alternacion
entre frases y parrafos cortos, y largos.

El punto de vista del narrador. Teniendo en cuenta que se desea otorgar la mayor
informacion posible sobre una situacion particular planteada, es necesario trabajar
desde una perspectiva omnisciente y ubicua.

Es importante mencionar en este punto, que los aspectos que son necesarios
presentar a los estudiantes y que hacen parte de las fases de formulacién,
elaboracion y desarrollo se encuentran ...en el Anexo G (numeral 2)... del
presente documento, correspondiente al manual de talleres de estudio.
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5.2 ELABORACION

5.2.1 Particularizacion. Considerando que para el desarrollo de cada uno de los
talleres se requiere del suministro de tres tablas especificas, se contempla la
utilizacion de dos posibilidades para una de ellas y tres para las restantes, con el
fin de crear una combinacion de series de datos que permita una configuracion de
18 talleres distintos.

De esta manera, las posibilidades consideradas para los aspectos abordados en
cada tabla, presentan las siguientes caracteristicas:

Informacioén general

. Datos basicos requeridos para tratar el tema de planeacién agregada, en
donde los valores de dias habiles por mes, horas por dia, numero inicial de
trabajadores, inventario inicial y capacidad requerida por unidad fueron
seleccionados arbitrariamente intentando guardar la mayor relacion posible con
la realidad, mientras que el prondstico de demanda, compuesto por 8 valores
se genero con numeros aleatorios entre 1350 y 3000.

. Datos basicos requeridos para tratar el tema de planeacion agregada, en
donde los valores de dias habiles por mes, horas por dia, nimero inicial de
trabajadores, inventario inicial y capacidad requerida por unidad fueron
seleccionados arbitrariamente intentando guardar la mayor relacion posible con
la realidad, mientras que el prondstico de demanda, compuesto por 8 valores
se generd con numeros aleatorios entre 1025 y 1850.

Costos unitarios del sistema
. Una serie de datos correspondientes a costos en donde a partir del valor
denominado costo de mano de obra en tiempo regular, el cual fue seleccionado
aleatoriamente entre 2500 y 3000, se generan los restantes valores guardando
relacion directa con éste y con la realidad del contexto colombiano.

. Una serie de datos correspondientes a costos en donde a partir del valor
denominado costo de mano de obra en tiempo regular, el cual fue seleccionado
aleatoriamente entre 3000 y 3500, se generan los restantes valores guardando
relacion directa con éste y con la realidad del contexto colombiano.

. Una serie de datos correspondientes a costos en donde a partir del valor
denominado costo de mano de obra en tiempo regular, el cual fue seleccionado
aleatoriamente entre 3500 y 4500, se generan los restantes valores guardando
relacion directa con éste y con la realidad del contexto colombiano.

Restricciones del sistema

. Datos correspondientes a las restricciones del sistema en donde los valores se
generaron aleatoriamente de la siguiente manera, el maximo tiempo extra
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mensual por trabajador con valores entre 12 y 16, la maxima subcontratacion
permitida con valores entre 140 y 180; y el maximo inventario permitido al final
del mes con valores entre 100 y 108.

. Datos correspondientes a las restricciones del sistema en donde los valores se
generaron aleatoriamente de la siguiente manera, el méaximo tiempo extra
mensual por trabajador con valores entre 4 y 8, la maxima subcontratacion
permitida con valores entre 180 y 220; y el maximo inventario permitido al final
del mes con valores entre 116 y 125.

. Datos correspondientes a las restricciones del sistema en donde los valores se
generaron aleatoriamente de la siguiente manera, el maximo tiempo extra
mensual por trabajador con valores entre 8 y 12, la maxima subcontratacion
permitida con valores entre 100 y 140; y el maximo inventario permitido al final
del mes con valores entre 108 y 116.

5.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Esta herramienta
se encuentra en un archivo electronico de Microsoft Excel (Ver Anexo D), el cual
permite realizar cuatro funciones basicas con las siguientes caracteristicas:

INFORMACION GENERAL
Esta compuesta por una hoja de célculo que muestra los interrogantes puntuales
gue se plantean en el taller.

PARTICULARIZACION

Cuenta con dos hojas de célculo que explican de manera detallada las
combinaciones consideradas para el taller, al igual que los datos respectivos de
cada una de las opciones para los diferentes aspectos.

PRESENTACION PARA IMPRESION

Para esta funcién se cuenta con 18 hojas de céalculo que presentan los datos
correspondientes a cada una de las posibilidades contempladas de manera
ordenada y bajo un formato que permite imprimir y suministrar facilmente a los
estudiantes.

SOLUCION DE POSIBILIDADES
Se encuentra conformada por 18 hojas de céalculo que muestran las respuestas
requeridas del taller para cada una de las combinaciones disefiadas.

En cada una de estas hojas de calculo, es posible distinguir tres elementos
principales para el desarrollo de la solucion, los cuales se muestran a
continuacion:

Tabla de ingreso de datos para WinQSB: Es una tabla organizada de acuerdo al
formato utilizado por dicho programa para ingresar los datos del problema.
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Lo que se busca con ella es facilitar y agilizar la configuracion del problema en
este programa por medio de las herramientas de trabajo copiar y pegar.

Plantillas dinamicas: Son tablas para cada una de las estrategias solicitadas en el
taller con los datos del problema y las funciones requeridas para encontrar las
respuestas respectivas. De esta manera, es posible cambiar los datos y encontrar
las respuestas de manera inmediata.

Resultados de WIinQSB: Son las tablas que dicho programa suministra como
respuesta a la situacion planteada. Su utilidad radica en proporcionar la evidencia
de la forma como el programa muestra dicha respuesta.

Como es posible advertir, las respuestas halladas por medio de las plantillas
dinamicas deberian ser exactamente iguales a los resultados de WInQSB, lo cual
no siempre es cierto, ya que los modelos de programacion lineal son resueltos por
herramientas distintas, por lo que es posible encontrar respuestas muy cercanas
pero diferentes.

5.3 DESARROLLO

5.3.1 Analisis de la situacién. Teniendo en cuenta todos los aspectos
mencionados en la situacién particular planteada en el taller, es necesario
diferenciar el analisis en cuatro elementos: tres para las distintas estrategias de
planeacién agregada sugeridas dentro del texto y uno que se oriente hacia la
determinacion de aquella estrategia que mejor se ajuste a los requerimientos
indicados.

De esta manera, la primera estrategia mencionada hace referencia a un plan
agregado considerando una finalidad de cero inventarios a través de la variacion
de fuerza laboral, en un principio con tiempo regular solamente y posteriormente
con tiempo regular y extra a la vez; buscando disminuir los costos de operacion
sacrificando la estabilidad laboral por medio de contratos y despidos esporadicos
dependiendo de la variacion en el comportamiento de demanda. Es importante
identificar que esta estrategia también es reconocida como la estrategia Chase.

En este apartado es necesario identificar inicialmente la demanda y adaptar la
fuerza laboral de acuerdo a ella para no dejar ninguna unidad en inventario.

En segundo lugar, se sugiere realizar un plan agregado considerando una fuerza
laboral estable, en donde el aspecto principal de esta estrategia consiste en
mantener siempre el mismo nimero de trabajadores al servicio de la organizacion
durante todo el intervalo de planeacion; es decir, que lo que se busca en si, es
supeditar la produccion necesaria para satisfacer la demanda, a una fuerza laboral
dada, incurriendo en los respectivos costos que ello implique.
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El método de programacion lineal se aborda como tercer elemento de analisis, en
donde es necesario interpretar la realidad en términos matematicos, es decir,
establecer una funcién objetivo, unas variables y unas restricciones especificas
gue expliquen el comportamiento de la situacion analizada con el fin de encontrar
una respuesta Optima que permita minimizar los costos asociados.

Es indispensable tener en cuenta que con un método como éste, las respuestas
pueden no ser muy realistas, ya que podria generarse una fuerza laboral no
entera, lo cual no es factible dado que las personas, como es bien sabido, no se
pueden fragmentar. También es necesario aclarar que la restriccion de inventario
mencionada en el texto del taller, s6lo es considerada en este método, lo cual a
pesar de adaptar de mejor forma la realidad al modelo matematico, puede sesgar
la decision final del plan a seguir.

Por ultimo, se necesita de un razonamiento particular para decidir cual de las
estrategias mencionadas anteriormente se adapta mejor a la situacioén planteada.
Es posible que un principio, la decisidn aparente ser obvia dado que la alternativa
de programacion lineal es 6ptima, pero es muy importante recordar un aspecto
determinante y es que la fuerza laboral en la realidad no puede ser segmentada, lo
cual sucede en la mayoria de las soluciones de esta metodologia. De igual forma,
es necesario tener en cuenta que la restriccion de almacenamiento de inventario
solo se considera en la programacion lineal, por lo que podria darse el caso que
una estrategia de fuerza laboral nivelada proporcione menores costos que una
Optima de programacion lineal, lo cual no resulta cierto en la practica.

Por esta razon, es necesario sugerir un plan agregado especifico junto con los
supuestos respectivos que aclaren la funcionalidad de éste en la realidad de la
situacién planteada.

5.3.2 Propuesta de solucion. Considerando la distincion sugerida para el
analisis del taller, la propuesta de solucién se estructura de la misma manera con
el objeto de facilitar su desarrollo.

Para realizar un plan agregado con estrategia de cero inventarios en tiempo
regular, es preciso identificar inicialmente las unidades de producto que puede
elaborar cada trabajador en un periodo de tiempo establecido, que en este caso es
en un mes por medio de la multiplicacion de los dias habiles de trabajo y las horas
al dia que se laboran, dividiendo a su vez en las horas requeridas para la
produccion del producto en cuestion.

Posteriormente se considera la demanda pronosticada y se divide en el nUmero
hallado anteriormente de unidades/trabajador con el fin de hallar el nivel de fuerza
laboral requerido, ya que como no se desea mantener inventarios, la produccién
del periodo debe ser la misma demanda.
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Es importante notar que en el Unico periodo que no se cumple lo que se acaba de
mencionar, es en el primero, dado que en éste, si se posee un inventario inicial,
por lo que para este punto en particular, lo Unico que se hace es restar de la
demanda del mes, el inventario y asi poder realizar el procedimiento descrito
previamente.

De la misma manera se procede para realizar el plan con cero inventarios en
tiempo regular y extra, en donde la Unica diferencia radica en la consideracion de
las horas extras, lo cual implica un aumento de capacidad de produccion de los
trabajadores al mes.

A diferencia de la estrategia anterior, la estrategia de fuerza laboral estable, parte
de una produccion constante dado que la capacidad es de las mismas
caracteristicas, es decir, que simplemente se multiplica la capacidad de cada
trabajador al mes por el nimero constante de ellos; afrontando la variabilidad en el
comportamiento de demanda por medio de los inventarios almacenados al final de
cada uno de los meses.

Para la aplicacion del método de programacion lineal es indispensable identificar
inicialmente las variables de decision, los costos asociados y las restricciones del
sistema, para después definir la funcién objetivo y desarrollar el modelo.

En términos especificos, se tienen como variables: el nUmero de trabajadores
contratados, despedidos, y que laboran al mes, al igual que las unidades de
tiempo extra, inventario, subcontratacién y produccion mensual; las cuales se
supone que en combinacion, deben satisfacer la demanda pronosticada. Es légico
gue cada una de estas variables se encuentra asociada a un costo en particular,
dado que si fuera lo contrario no seria relevante su consideracion, por lo que la
cantidad de los costos es la misma que la de las variables. En cuanto a las
restricciones que hay en el sistema, se encuentran especificamente cinco: dos
indispensables que caracterizan el problema como de planeacién agregada, que
son la de fuerza laboral y el inventario y tres que particularizan la situacion
planteada en el texto que son la de la capacidad de produccion, de tiempo extra y
de subcontratacion.

Una vez identificada y diferenciada toda esta informacion, lo Unico que resta es
definir la funcion objetivo, que no es mas que la suma de la multiplicacion de las
distintas variables con los respectivos costos asociados, la cual se busca
minimizar, y se desarrolla el modelo por medio del método simplex.

Finalmente queda por comparar los distintos planes agregados hallados hasta el
momento, para lo cual se utiliza como criterio de evaluacion en primera instancia,
el costo total de cada uno de ellos en el intervalo de tiempo de planeacion
establecido. Después se cuestiona su factibilidad para decidir finalmente aquel
gue suministre el menor costo y que sea posible llevar a cabo en la realidad.
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De todas maneras, cualquiera que sea el plan seleccionado, requiere de unos
supuestos particulares, por lo que es necesario mencionarlos con el fin de aclarar
la funcionalidad de dicho plan.

5.4 EVALUACION

Debido a la cantidad de combinacion de datos que se puede presentar de acuerdo
a la particularizacion disefiada para este taller, se plantea un desarrollo de
solucion general, es decir, sin datos especificos, siendo consecuente con el
andlisis de la situacion y la propuesta de solucién mencionadas anteriormente.

Es necesario aclarar adicionalmente, que la solucibn se enfoca sélo en los
elementos cuantitativos, ya que de esta manera es posible sustentar
objetivamente las respuestas. Por ello, se deja a consideracion del docente, los
elementos cualitativos.

Para empezar es importante considerar que todos los planes agregados hallados
por medio de las distintas estrategias, deben suministrar respuestas a las
siguientes variables junto con los respectivos costos asociados, incluyendo el
costo total del programa:

« Produccion en tiempo regular

« Produccion en tiempo extra

« Produccion subcontratada

. Inventario a final de mes

. Trabajadores contratados

. Trabajadores despedidos

. Trabajadores en labor

De esta manera, las Unicas diferencias que existen entre estos planes se
presentan a continuacion.

Estrategia de cero inventarios con tiempo regular

Por su mismo nombre es de esperarse que los distintos valores en los periodos de
tiempo correspondientes al inventario sean equivalentes a cero y que la cantidad
de trabajadores contratados y despedidos varien, con un trabajo en tiempo
regular.

Estrategia de cero inventarios con tiempo regular y tiempo extra

Por la misma razon mencionada anteriormente, es de esperarse que los distintos
valores en los periodos de tiempo -correspondientes al inventario sean
equivalentes a cero y que la cantidad de trabajadores contratados y despedidos
varien con un trabajo en tiempo regular y tiempo extra.
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Estrategia de fuerza laboral estable

Esta estrategia, en donde la fuerza laboral no varia, se diferencia de las anteriores
principalmente porque es el inventario el que amortigua la variacion en el
comportamiento de demanda, por lo que se espera que existan valores distintos
como respuesta en dicha variable a través de los periodos de tiempo.

Programacion lineal

La diferencia principal con las estrategias anteriores, es que no hay ninguna
variable que tenga un comportamiento previamente establecido que caracterice en
si la metodologia. Lo Unico que puede establecerse, es que por ser un método de
optimizacién, es posible que existan variables con respuestas decimales que no
permitan una viabilidad del plan a seguir.

160



6. DISENO DEL TERCER TALLER

6.1 FORMULACION

6.1.1 Analisis de teoria. A partir del analisis de los aportes realizados por
SIPPER, Daniel; BULFIN JUNIOR, Robert en 1998; CHASE, Richard; AQUILANO
Nicholas; JACOBS Robert en 2000; D'ALESSIO, Fernando en 2002;
SCHROEDER, Roger en 2003 y HEIZER, Jay; RENDER, Barry en 2004 en el
tema de Planeacion de Requerimientos de Materiales (MRP), se disefid el mapa

mental que se muestra en la figura 5, con el objeto de unificar conceptos y
perspectivas.

Figura 5. Resumen tedrico de tematica 3
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Fuente: Autor del proyecto
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Figura 6. Continuacién de Resumen tedrico de tematica 3
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Fuente: Autor del proyecto

6.1.2 Analisis de casos relacionados con la tematica. En las distintas fuentes
consultadas se identificaron siete casos, de los cuales se seleccionaron los
siguientes cinco de acuerdo a la metodologia establecida:

6.1.2.1 Caso# 1: NICHOLS COMPANY 3

VA

OBJETIVOS

Identificar la necesidad de implementar un sistema MRP adecuado en una
organizacion.

Reconocer y diferenciar los distintos elementos de entrada y salida de un
sistema MRP.

Desarrollar habilidades en la aplicacion de la metodologia MRP por medio de la
elaboracion de una programacion basada en este sistema.

Evaluar la factibilidad de una programacion basada en la metodologia MRP.
Utilizar los elementos de salida de MRP como herramientas de apoyo para
tomar decisiones que permitan mejorar un sistema productivo.

Analizar el impacto de un sistema MRP en los costos de operacion de una
organizacion.

Estudiar las perspectivas de los distintos departamentos de una organizacion
sobre el funcionamiento operativo de la misma, identificando las principales
divergencias que puedan existir entre ellos.

TEMAS ABORDADOS
MRP

o Elementos de Entrada
o Funciones Principales
o Procedimiento

38 CHASE, Richard; AQUILANO Nicholas; JACOBS ROBERT. Administracién de Produccién y Operaciones. 8 ed. Santa Fe
de Bogota: McGrawHill, 2000. p. 665.
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. Planeacion de Capacidad
. Costos con MRP

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

Nichols Company es una organizacion manufacturera que produce tres productos
primarios A, B y C. Su presidente Joe Williams se encuentra preocupado por la
inconstancia de las operaciones de la compafiia en los Ultimos meses; ya que los
niveles de inventario han sido altos, a pesar de que al mismo tiempo las
existencias se han agotado, dando como resultado entregas tardias, quejas y
cancelaciones; al igual que se ha utilizado de manera excesiva el tiempo extra.

Los departamentos de Mercadeo, Produccion, Compras y Contabilidad se culpan
mutuamente por las condiciones de la empresa.

Por esta razon, el presidente desea organizar las operaciones de la empresa por
medio de un sistema MRP, analizando la factibilidad de acuerdo a la capacidad
disponible y a los costos involucrados.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

. Se presenta un cuadro correspondiente a la lista de materiales para los
productos A, By C.

. Se proporciona niveles de inventario y plazos para cada articulo en la cuenta
de materiales al comienzo de la semana uno.

. Se muestra cuadro con la demanda proyectada para las semanas 4 a 27.

. Se expone una tabla en donde aparecen los datos correspondientes a la
capacidad de cada centro de trabajo y los distintos costos relacionados con el
mantenimiento del inventario y de los pedidos pendientes.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA

. Se suministra un cuadro relacionado con las rutas de los centros de trabajo
para los productos y componentes.

. El departamento de de control de produccién e inventario afirma que las
proyecciones de mercadeo son siempre alejadas de la realidad.

. El director de mercadeo sefiala que la produccion marcha muy lentamente y
gue se necesita de un gran inventario de productos terminados dado que el
personal de ventas podria vender un 20 % mas de productos.

. El departamento de contabilidad afirma que el inventario ya es demasiado
alto.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. La empresa esta compuesta por 355 empleados de tiempo completo para la
elaboracion de los productos A, By C.
. La Nichols Company fue iniciada por Joe Williams y Peter Schaap, ambos con
titulo de Administracion de Empresas de la Universidad de Arizona.
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. El ensamble final tiene lugar en un depdsito convertido adyacente a la planta
principal.

. El director de Mercadeo se llama Barney Thompson.

. El director de Control de Produccion e Inventario se llama Phil Bright.

. El director de Compras se llama Trevor Hansen.

. El director de Contabilidad se llama Steve Clark.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION

Determinar la cantidad correcta de los componentes acertados a pedir en el
momento adecuado para la elaboraciéon de los productos A, B y C, asignando las
fechas oportunas de entrega, planeando la capacidad de acuerdo a los requisitos
pertinentes y calculando los costos asociados.

PROCESO
Produccion de articulos A, By C.

META DEL PROCESO

Producir los articulos A, B y C determinando el nimero de partes, componentes y
materiales necesarios para ello, programando el tiempo para la producciéon y el
traslado, intentando a su vez disminuir los costos asociados.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto Plazo
N° de elementos a planear: 9 (3 Productos y 6 Componentes).

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: Semanas

Lista de Materiales: Productos A, By C.
N° de Niveles: 3 Niveles.

Nivel de Inventario: Productos A, B, C y componentes

Programa Maestro de Produccion: No se proporciona
N° Periodos:

DATOS ADICIONALES
Demanda Proyectada: Productos A,By C
N° Periodos: 24 Semanas.

Capacidad de Centros de Trabajo

N° de Centros: 4 Centros
Costos relacionados con mantenimiento de inventario
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& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de MRP en una organizacion

Es primordial comprender que la necesidad de un sistema MRP surge por la
ausencia de una planificacion adecuada para la produccién o la prestacion de un
servicio y por un enfoque individual de cada uno de los departamentos que
compone una organizacion, en donde la mayoria de las veces los intereses suelen
ser opuestos. Por esta razon, es indispensable identificar el impacto que implicaria
la implementacion de un sistema de este tipo en el desempefio operativo de una
organizacién con el objeto de reconocer su importancia y enfocar los esfuerzos
necesarios para su adopcién, permitiendo de esta manera el alcance de los
beneficios asociados a dicho sistema.

« Identificacion de los elementos de entrada de MRP
Considerando que el propdsito general de un sistema MRP podria definirse como
la unificacion de la informacion de distintos departamentos de una organizacion
para programar una produccion o una prestacion de un servicio y que actualmente
en las empresas se suele poseer bastante informacién de manera aislada, se hace
indispensable conocer y diferenciar claramente los elementos que requiere un
sistema de este tipo para realizar sus funciones especificas.

« Aplicacion de metodologia MRP

Actualmente existen bastantes herramientas informéaticas que facilitan el desarrollo
de un sistema MRP, sin embargo es necesario conocer los fundamentos de dicha
metodologia a través de un desarrollo manual, comprendiendo las distintas fases
como la explosion de materiales, la obtencion de netos, la compensacion y por
altimo la determinacién del tamafio de lote. De esta manera lo que se busca es
reforzar los conocimientos de los estudiantes por medio de una aplicacién que
desarrolle adicionalmente habilidades para dicha actividad.

« Utilizacion de elementos de salida de MRP
Los elementos de salida de un sistema MRP conocidos como érdenes de compra
y ordenes de trabajo, no sélo sirven para determinar los pedidos del departamento
de compras o para programar el sistema productivo en general, sino también para
identificar aspectos adicionales que permiten aliviar las interacciones de los
distintos departamentos enfocando el desarrollo de la organizacion en una misma
direccion.

. Factibilidad de MRP
Una de las actividades posteriores a la aplicacion de la metodologia de MRP, es
verificar si la capacidad disponible de la organizacién permite dicha programacion,
por lo que es importante proporcionar elementos pedagogicos que permitan
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aclarar que una programacion no implica directamente factibilidad, ya que esta
ltima se determina de acuerdo a las restricciones del sistema.

. Planeaciéon de Capacidad
Es importante abordar la tematica de planeacion de capacidad, con el fin de
desarrollar la habilidad en los estudiantes de determinar la factibilidad o no de una
programacion de un sistema MRP de acuerdo a las condiciones particulares de
una organizacion.

. Impacto de MRP en costos.
A pesar de existir beneficios intangibles asociados a la adopcion de un sistema
MRP (como por ejemplo el reconocimiento de marca por el cumplimiento en las
entregas prometidas); es importante cuantificar dichos beneficios en términos
financieros, ya que permite en primer lugar visualizar la reduccién de los costos en
cada uno de los departamentos de la organizacion y en segundo lugar justificar la
inversion en un sistema de esta naturaleza.

. Conflictos Internos

La mayoria de las veces los distintos puntos de vista de los departamentos de una
organizacién crean conflictos por considerar cada uno su posicibn como la
correcta, lo cual no siempre es cierto. Por esta razon, es interesante ubicar al
estudiante en situaciones que requieran algun tipo de intervencion buscando el
bienestar de la empresa conciliando a su vez las distintas posiciones con el objeto
de desarrollar habilidades que permitan identificar los verdaderos sintomas y
problemas de ésta.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Diferenciar los tipos de demanda existentes
Los cuales son:
Independiente
Dependiente
. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de una MRP
Los cuales son:
Lista de Materiales
Registros de Inventario
Programa Maestro de Produccion (MPS)
Saber las funciones principales de MRP
Las cuales son:
Controlar niveles de Inventario
Asignar operativamente prioridades
Planear la capacidad de produccion
. Conocer los elementos de salida de una MRP
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Los cuales se conocen como:
Ordenes de Compra
Ordenes de Trabajo

. Saber aplicar el procedimiento MRP

El cual se resume en:
Explosion
Obtencion de Netos
Compensacion
Determinacion del Tamafio de lote

. Comprender las técnicas para determinar un tamafio de lote

Las cuales son:
Lote por Lote
Lote Econémico (EOQ)
Costo Total Minimo
Costo Unitario Minimo
Balance Parcial del Periodo
Algoritmo Wagner-Whitin

« Conocer el proceso de planeacién de capacidad

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

1.

ONOORWN

Comprender la composicion de los productos, realizando el arbol estructural
de cada uno de ellos.

Determinar los sintomas y los problemas a los que se enfrenta la compainiia.
Realizar el MPS considerando la proyeccién de demanda.

Identificar los aspectos relevantes a la metodologia MRP.

Aplicar metodologia de MRP.

Desarrollar los perfiles de capacidad para los centros de trabajo.

Realizar una programacion MRP factible de acuerdo a las limitaciones.
Calcular los costos pertinentes al programa propuesto.

6.1.2.2 Caso # 2: ROCKVILLE PRODUCTS COMPANY 39

& OBJETIVOS

. ldentificar la necesidad de implementar un sistema MRP adecuado en una
organizacion.

« Conocer el impacto de un enfoque JIT en un sistema MRP.

. Identificar y conciliar las diferencias existentes entre un sistema MRP y un
enfoque JIT.

39 SIPPER, Daniel y BULFIN JUNIOR, Robert L. Planeacién y Control de la Produccion. México: McGrawHill, 1998. p.

395.
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Utilizar los elementos de salida de MRP como herramientas de apoyo para
tomar decisiones que permitan mejorar un sistema productivo.

Estudiar las perspectivas de los distintos departamentos de una organizacion
sobre el funcionamiento operativo de la misma, identificando las principales
divergencias que puedan existir entre ellos.

TEMAS ABORDADOS

MRP

o Ventajas

o Desventajas

o Determinacion de Tamafio de Lote
JIT

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

m]

CONTEXTO

Rockville Products Company es una empresa que fabrica muebles dentro de los
cuales los tres con mayores ventas son una consola para stereo, una consola para
televisor y un librero para equipo de sonido y video.

Se

utiliza un sistema MRP en la empresa, en donde ademas, el departamento de

planeacion implantdé un sistema Kanban, lo cual ha generado reacciones en la
gerente de contabilidad, el supervisor del taller y el facilitador de mejoramiento
continuo, quienes consideran que el sistema MRP y JIT no esta proporcionando

las

De

soluciones esperadas.

acuerdo a lo anterior, lo que se desea es analizar los problemas de la

organizacién y ofrecer soluciones para mejorar la situacion.

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Se presenta una tabla con los datos correspondientes a los tiempos de
preparacion y a los tamarios de lote de antes y después de la implantacién del
sistema MRP-JIT de las tres componentes (XB360, C044P y AM900) que se
usan en los productos de mayores ventas.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

La gerente de contabilidad dice que el inventario es demasiado alto, el taller
de magquinas esta por encima del presupuesto por los costos de tiempo extra
y los clientes no reciben las 6rdenes a tiempo.

El supervisor del taller dice que se tienen mas ordenes activas de las que
nunca se tuvieron, siendo éstas por pequefias cantidades y que la zona de
almacenamiento se encuentra llena de inventario.

El facilitador de mejoramiento continuo dice que el método utilizado para
juzgar a la gente es anticuado por utilizar el término de eficiencia cuando una
parte es manejada por el personal solo el 3 % del tiempo que ésta pasa en la
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planta. De igual forma cuestiona por que no se analizan tiempos de ciclo y se
hacen mejoras en reducir los tiempos de preparacion.
. La empresa usa un entorno Producto — Mercado de Producir Para Inventario.
. ElI MRP utilizado maneja el sistema de costos y contabilidad.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. La empresa tiene 15 afios en el negocio.
. El gerente de Contabilidad se llama Toby.
. El supervisor del taller se llama Ronnie.
. Elfacilitador de mejoramiento continuo se llama Arnold.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Identificar y solucionar los inconvenientes presentados en la adaptacion de un
sistema MRP con enfoque JIT.

PROCESO

Produccion de componentes XB360, C044P y AM900 para los productos con
mayores ventas, los cuales son la consola para stereo, la consola para televisor y
el librero para equipo de sonido y video.

META DEL PROCESO

Producir las componentes XB360, C044P y AM900 disminuyendo el nivel de
inventario y realizando una programacion MRP de acuerdo al enfoque JIT sin
perjudicar la produccién por los tiempos de preparacion implicados en ella.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto Plazo
N° de elementos a planear: 3 Componentes.

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: No se especifica.

Lista de Materiales: No se proporciona.
N° de Niveles:

Nivel de Inventario: No se proporciona.

Programa Maestro de Produccion: No se proporciona.
N° Periodos:

DATOS ADICIONALES

Tiempos de preparacion: 3 Componentes.
N° Periodos: 2.
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N° de Datos: 6 (3 Componentes x 2 Periodos de tiempo).

Tamafo de Lote: 3 Componentes.

N° Periodos: 2.

N° de Datos: 6 (3 Componentes y 6 Componentes).
Tiempo de Corrida : Para las componentes.

N° de Datos: 3 (Componentes).

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagogica que se abordan en el caso con las
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de MRP en una organizacion

Es primordial comprender que la necesidad de un sistema MRP surge por la
ausencia de una planificacion adecuada para la produccién o la prestacion de un
servicio y por un enfoque individual de cada uno de los departamentos que
compone una organizacion, en donde la mayoria de las veces los intereses suelen
ser opuestos. Por esta razon, es indispensable identificar el impacto que implicaria
la implementacion de un sistema de este tipo en el desempefio operativo de una
organizacién con el objeto de reconocer su importancia y enfocar los esfuerzos
necesarios para su adopcién, permitiendo de esta manera el alcance de los
beneficios asociados a dicho sistema.

« Utilizacion de elementos de salida de MRP
Los elementos de salida de un sistema MRP conocidos como érdenes de compra
y ordenes de trabajo, no sélo sirven para determinar los pedidos del departamento
de compras o para programar el sistema productivo en general, sino también para
identificar aspectos adicionales que permiten aliviar las interacciones de los
distintos departamentos enfocando el desarrollo de la organizacion en una misma
direccion.

. Impacto de un enfoque JIT en un sistema MRP
Algunas organizaciones identifican beneficios al trabajar en su sistema productivo
un enfoque JIT (Just in Time), lo cual plantea la necesidad de conocer los distintos
aspectos que influyen en el funcionamiento de un sistema MRP con el objeto de
conciliar las diferencias que existen entre ellos y consolidar un sistema que se
adapte a las particularidades de la organizacion buscando los beneficios de
ambos.

. Conflictos Internos
La mayoria de las veces los distintos puntos de vista de los departamentos de una
organizacion crean conflictos por considerar cada uno su posicion como la
correcta, lo cual no siempre es cierto. Por esta razon, es interesante ubicar al
estudiante en situaciones que requieran algun tipo de intervencion buscando el
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bienestar de la empresa conciliando a su vez las distintas posiciones con el objeto
de desarrollar habilidades que permitan identificar los verdaderos sintomas y
problemas de ésta.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

Saber las funciones principales de MRP
Las cuales son:
Controlar niveles de Inventario
Asignar operativamente prioridades
Planear la capacidad de produccion
. Conocer los elementos de salida de una MRP
Los cuales son:
Ordenes de Compra
Ordenes de Trabajo
. Advertir las ventajas de MRP
Las cuales son:
Mejor respuesta a 6rdenes de clientes
Respuesta mas rapida
Mejor utilizacion de recursos
Niveles bajos de inventario
« Advertir las desventajas de MRP
Las cuales se fundamentan en:
Factores organizacionales
Sistema Deterministico
Rendimiento
Nerviosismo del sistema
Tiempo real de entrega/Produccién
Integridad de los datos
. Conocer el ajuste de MRP con JIT
El cual se basa en:
Reduccion de las unidades de tiempo del MRP
Movilizacion del inventario de acuerdo a JIT
Limpieza Inversa
. Diferenciar los términos asociados a un estudio de tiempos
Los cuales son:
Tiempo de preparacion
Tiempo Estandar
Tiempo Normal
Tiempo de Ciclo
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& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Comprender las caracteristicas del sistema de produccién anterior.
Determinar los sintomas y los problemas a los que se enfrenta la compainiia.
Identificar los aspectos relevantes a la metodologia MRP.

Contrastar ventajas y desventajas de un sistema hibrido MRP — JIT.
Proponer alternativas de solucion que concilien el ajuste de MRP a JIT.

aokrwnE

6.1.2.3 Caso # 3: AUTO PARTS INC.40

& OBJETIVOS

. ldentificar la necesidad de implementar un sistema MRP adecuado en una
organizacion.

. Reconocer y diferenciar los distintos elementos de entrada y salida de un
sistema MRP.

. Utilizar los elementos de salida de MRP como herramientas de apoyo para
tomar decisiones que permitan mejorar un sistema productivo.

. Estudiar las perspectivas de los distintos departamentos de una organizacion
sobre el funcionamiento operativo de la misma, identificando las principales
divergencias que puedan existir entre ellos.

& TEMAS ABORDADOS
. MRP
o Elementos de Entrada
o Funciones Principales
o Ventajas

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

AUTO PARTS INC. es una distribuidora de repuestos para automéviles que viene
presentando dificultades desde hace dos afios, ya que los ingresos han
disminuido, las entregas tardias a los clientes se vienen presentando cada vez
mas y las devoluciones de parte de ellos han venido de igual forma, aumentando.

Por ello, se desea identificar y proponer alternativas que solucionen los problemas
actuales.

40 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Internet Case Study for Chapter 14. 2002. Disponible en Internet
<URL:http://myphliputil.pearsoncmg.com/student/bp_heizer_popsmgmt_7/Chapl4_auto%20parts.doc >
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INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Todos los productos vendidos son comprados, ensamblados y empacados.
Las entregas tardias a los clientes es del 25% de las 6rdenes.

Las devoluciones de los clientes han venido aumentando 3% por mes.

El vicepresidente de ventas dice que a pesar de tener listas de materiales
precisas, éstas no se utilizan por lo que culpa al departamento de ensamble
de la situaciéon de la empresa.

El tesorero dice que se ha venido adquiriendo inventario adicional al
necesario.

El administrador de ensamble advierte que el problema es que hace falta
espacio para realizar el numero de ensambles requerido.

El administrador de compras expresa que las compras se vienen realizando
de acuerdo a datos histéricos con antiguos proveedores.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

El vicepresidente de ventas cree que por un pobre control de calidad la
productividad ha fallado y por consiguiente se han obtenido altos costos.

El tesorero dice que se tienen muchas opciones de productos por ofrecer.

El administrador de compras expone que para aumentar la rentabilidad en su
actividad se enfatiza en el bajo costo y en la entrega puntual de los
proveedores.

Entre los productos ofrecidos por la compafiia estan carburadores y equipos
de ignicion.

INFORMACION IRRELEVANTE

El vicepresidente de ventas se llama Phil Houghton.

El tesorero se llama Dick Houser.

El administrador de ensamble se llama John Burnham.
El administrador de compras se llama John Tolbert.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Identificar los sintomas y los problemas a los cuales se enfrenta AUTO PARTS
INC. y proponer cambios que los remedien.

PROCESO
Ensamble de partes compradas a proveedores externos con el objeto de
conformar repuestos especificos para automoviles.

META DEL PROCESO

Realizar el ensamble de los repuestos solicitados con la calidad requerida y
entregarlos en el momento prometido sin necesidad de incurrir en altos costos de
inventario.
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CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto Plazo
N° de elementos a planear: No se especifica.

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: No se especifica.

Lista de Materiales: No se proporciona.
N° de Niveles:

Nivel de Inventario: No se proporciona.
Programa Maestro de Produccién: No se proporciona
N° Periodos:

DATOS ADICIONALES
Porcentaje de entregas tardias
Porcentaje de Aumento de devoluciones

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con las
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

« Importancia de MRP en una organizacion

Es primordial comprender que la necesidad de un sistema MRP surge por la
ausencia de una planificacién adecuada para la produccion o la prestacion de un
servicio y por un enfoque individual de cada uno de los departamentos que
compone una organizacion, en donde la mayoria de las veces los intereses suelen
ser opuestos. Por esta razon, es indispensable identificar el impacto que implicaria
la implementacion de un sistema de este tipo en el desempefio operativo de una
organizacién con el objeto de reconocer su importancia y enfocar los esfuerzos
necesarios para su adopcién, permitiendo de esta manera el alcance de los
beneficios asociados a dicho sistema.

« Identificacion de los elementos de entrada de MRP
Considerando que el propdsito general de un sistema MRP podria definirse como
la unificacién de la informacién de distintos departamentos de una organizacion
para programar una produccion o una prestacion de un servicio y que actualmente
en las empresas se suele poseer bastante informacién de manera aislada, se hace
indispensable conocer y diferenciar claramente los elementos que requiere un
sistema de este tipo para realizar sus funciones especificas.

. Utilizacion de elementos de salida de MRP
Los elementos de salida de un sistema MRP conocidos como Ordenes de compra
y ordenes de trabajo, no sélo sirven para determinar los pedidos del departamento
de compras o para programar el sistema productivo en general, sino también para

174



identificar aspectos adicionales que permiten aliviar las interacciones de los
distintos departamentos enfocando el desarrollo de la organizacion en una misma
direccion.

. Conflictos Internos

La mayoria de las veces los distintos puntos de vista de los departamentos de una
organizaciéon crean conflictos por considerar cada uno su posicion como la
correcta, lo cual no siempre es cierto. Por esta razon, es interesante ubicar al
estudiante en situaciones que requieran algun tipo de intervencion buscando el
bienestar de la empresa conciliando a su vez las distintas posiciones con el objeto
de desarrollar habilidades que permitan identificar los verdaderos sintomas y
problemas de ésta.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de una MRP
Los cuales son:
Lista de Materiales
Registros de Inventario
Programa Maestro de Produccion (MPS)
. Saber las funciones principales de MRP
Las cuales son:
Controlar niveles de Inventario
Asignar operativamente prioridades
Planear la capacidad de produccion
. Conocer los elementos de salida de una MRP
Los cuales son:
Ordenes de Compra
Ordenes de Trabajo
. Advertir las ventajas de MRP
Las cuales son:
Mejor respuesta a 6rdenes de clientes
Respuesta més rapida
Mejor utilizacién de recursos
Niveles bajos de inventario
. Advertir las desventajas de MRP
Las cuales se fundamentan en:
Factores organizacionales
Sistema Deterministico
Rendimiento
Nerviosismo del sistema
Tiempo real de entrega/Produccién
Integridad de los datos
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ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Para proporcionar alternativas de solucion al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Comprender el contexto y las particularidades de la organizacion.

Identificar los aspectos relevantes para la metodologia de MRP.

Determinar los sintomas y los problemas a los que se enfrenta la compainiia.
Proponer alternativas de solucion.

Seleccionar la mejor alternativa argumentando su eleccion.

gk

6.1.2.4 Caso#4:U.S. STROLLER #

VA

VA

OBJETIVOS

Comunicar gran cantidad de informacion, para desarrollar la habilidad de
identificar aquella que sea relevante para el caso.

Realizar un diagnéstico general de la organizacién considerando la informacion
pertinente.

Reconocer y diferenciar los distintos elementos de entrada y salida de un
sistema MRP.

Conocer el impacto de un enfoque JIT en un sistema MRP.

Argumentar de manera cuantitativa, la alternativa que se considere mas
adecuada para ajustar un sistema MRP con un enfoque JIT.

Analizar el impacto en los costos de operacion de una organizacion de un
enfoque JIT en un sistema MRP.

TEMAS ABORDADOS

MRP

o Elementos de Entrada

o Funciones Principales

o Ventajas

o Desventajas

JIT

Costos asociados a MRP.
Costos asociados a MRP-JIT.

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacion para ser considerada:

m]

CONTEXTO

41SCHROEDER, Roger G. Administracién de operaciones. 2 ed. México : Mc Graw Hill Interamericana de México S.A.,
2003. p 582
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U.S. STROLLER es una empresa manufacturera que elabora 3 modelos de
carreolas, uno denominado convencional, otro de lujo y por ultimo un vehiculo de
compras. La presidenta de la compafia quiere utilizar un enfoque JIT y para ello,
le encomienda esta tarea al director de manufactura, el cual identifica dos posibles
opciones para trabajar bajo este enfoque.

De esta manera lo que se desea es analizar la situacidén actual de la empresa y
seleccionar aquella opcion que otorgue los mejores resultados en el ajuste de un
sistema MRP y un JIT.

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Actualmente se planea y controla el inventario de acuerdo a un sistema MRP.
El plan maestro de produccion se formula para 8 semanas y se congela para
las primeras 4.

Se suministra una tabla con el programa maestro de produccion para los 4
periodos siguientes.

La primera opcion identificada para trabajar bajo un enfoque JIT es por medio
del sistema “Jalar”.

La segunda opcion identificada para trabajar bajo un enfoque JIT es
implantando un sistema de “celdas de manufactura”.

La planta esta programada sobre una base de pedido de lote a lote.

Se proporciona una ilustracion de la disposicion actual de la planta.

Se otorga una tabla con el programa maestro de produccién revisado de
acuerdo a un sistema “jalar”.

Se muestra en una ilustracion, la disposicion del sistema jalar y el equipo
correspondiente.

Se proporciona una disposicion celular asociada a la opcién denominada del
mismo nombre.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

El calculo del tamafio de lote segun la técnica EOQ se suministra en una
tabla.

El tiempo que lleva la realizacion de ajustes en los modelos convencionales,
se muestra en una tabla adjunta.

Se otorga el volumen de ventas de los tres articulos.

Se proporcionan estados financieros de la organizacion.

INFORMACION IRRELEVANTE

Se muestra en una ilustracion, dos de los productos que la empresa fabrica: el
modelo convencional y el modelo de lujo discriminando cada uno de sus
componentes.

Dos mil establecimientos distribuyen los productos de la empresa.

La organizacién ha sido lider en el mercado durante mas de 50 afios.

La empresa inicio en 1934.

El modelo convencional se vende a $49.

El modelo de lujo se vende a 99%.
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. El carrito de compras se vende a $149.

. Las carreolas constan entre 25 y 30 piezas.

. ElI 50% del costo de la carreola es de material que se compra a proveedores
externos.

. La presidenta de la compafia se llama Judy Hawkins.

. El director de manufactura se llama Clem Hawkins.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION

Seleccionar entre dos opciones de produccién con enfoque JIT, aquella que
minimice los costos y que mejor se ajuste a las particularidades de la
organizacion.

PROCESO
Produccién de tres articulos; una carreola convencional, una carreola de lujo y un
vehiculo de lujo.

META DEL PROCESO

Producir los tres articulos representativos de la empresa, utilizando un enfoque JIT
con el objeto de reducir la duracién de los ciclos, mejorar la calidad y reducir
inventarios y costos.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto — Mediano Plazo
N° de elementos a planear: 3 productos.

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: Semanas.

Lista de Materiales: No se proporciona.
N° de Niveles:
Nivel de Inventario: Para los 3 productos.

Programa Maestro de Produccién: Para los 3 productos.
N° Periodos: 4 semanas.

DATOS ADICIONALES
Programa Maestro de Produccion revisado sistema “Jalar’

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)

Los aspectos con orientaciébn pedagdgica que se abordan en el caso con las
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:
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. Importancia de MRP en una organizacion

Es primordial comprender que la necesidad de un sistema MRP surge por la
ausencia de una planificacion adecuada para la produccién o la prestacion de un
servicio y por un enfoque individual de cada uno de los departamentos que
compone una organizacion, en donde la mayoria de las veces los intereses suelen
ser opuestos. Por esta razon, es indispensable identificar el impacto que implicaria
la implementacion de un sistema de este tipo en el desempefio operativo de una
organizacioén con el objeto de reconocer su importancia y enfocar los esfuerzos
necesarios para su adopcién, permitiendo de esta manera el alcance de los
beneficios asociados a dicho sistema.

« Identificacion de los elementos de entrada de MRP
Considerando que el propdsito general de un sistema MRP podria definirse como
la unificacién de la informacion de distintos departamentos de una organizacion
para programar una produccion o una prestacion de un servicio y que actualmente
en las empresas se suele poseer bastante informacién de manera aislada, se hace
indispensable conocer y diferenciar claramente los elementos que requiere un
sistema de este tipo para realizar sus funciones especificas.

. Impacto de MRP en costos.
A pesar de existir beneficios intangibles asociados a la adopcién de un sistema
MRP (como por ejemplo el reconocimiento de marca por el cumplimiento en las
entregas prometidas); es importante cuantificar dichos beneficios en términos
financieros, ya que permite en primer lugar visualizar la reduccion de los costos en
cada uno de los departamentos de la organizacion y en segundo lugar justificar la
inversion en un sistema de esta naturaleza.

. Impacto de un enfoque JIT en un sistema MRP
Algunas organizaciones identifican beneficios al trabajar en su sistema productivo
un enfoque JIT (Just in Time), lo cual plantea la necesidad de conocer los distintos
aspectos que influyen en el funcionamiento de un sistema MRP con el objeto de
conciliar las diferencias que existen entre ellos y consolidar un sistema que se
adapte a las particularidades de la organizacion buscando los beneficios de
ambos.

. Disposicion de gran cantidad de informacion.
Una gran cantidad de datos permite visualizar de una mejor manera el
comportamiento de un sistema productivo, al igual que permite desarrollar la
habilidad para identificar aquellos que en realidad se necesitan y la forma como se
utilizaran.

. Argumentacion para la seleccién de una alternativa.

Realizar la eleccién de una alternativa de solucion sin una justificacién del por qué
de ella, no proporciona elementos que evidencien un aprendizaje idéneo, por lo
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cual se manifiesta de esta manera, la necesidad de plantear escenarios que
permitan desarrollar la capacidad de argumentar cuantitativa y cualitativamente
una decision.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

Diferenciar los tipos de demanda existente
Los cuales son:
Independiente
Dependiente
. Saber las funciones principales de MRP
Las cuales son:
Controlar niveles de Inventario
Asignar operativamente prioridades
Planear la capacidad de produccion
. Comprender las técnicas para determinar un tamafio de lote
Las cuales son:
Lote por Lote
Lote Econémico (EOQ)
Costo Total Minimo
Costo Unitario Minimo
Balance Parcial del Periodo
Algoritmo Wagner-Whitin
. Advertir las ventajas de MRP
Las cuales son:
Mejor respuesta a 6rdenes de clientes
Respuesta més rapida
Mejor utilizacién de recursos
Niveles bajos de inventario
. Advertir las desventajas de MRP
Las cuales se fundamentan en:
Factores organizacionales
Sistema Deterministico
Rendimiento
Nerviosismo del sistema
Tiempo real de entrega/Produccién
Integridad de los datos
« Conocer el ajuste de MRP con JIT
El cual se basa en:
Reduccion de las unidades de tiempo del MRP
Movilizacion del inventario de acuerdo a JIT
Limpieza Inversa
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& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Comprender el contexto y las particularidades de la organizacion.

Evaluar el sistema de produccién actual.

Determinar los sintomas y los problemas a los que se enfrenta la compafia.
Identificar los aspectos relevantes para la metodologia de MRP.

Contrastar ventajas y desventajas de un sistema hibrido MRP — JIT.

Evaluar las opciones dadas de sistema MRP — JIT, relacionadas con la
implantacion de un sistema “Jalar” y con una produccién en “celdas de
manufactura”.

Calcular los costos que implicaria cada de las opciones mencionadas.
Seleccionar la mejor alternativa argumentando su eleccion.

oA WNE
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6.1.2.5 Caso#5: WHEELED COACH #?

& OBJETIVOS

Conocer el éxito de la implementacion de un MRP adecuado a una

organizacién especifica.

« Reconocer las ventajas de un MRP y las mejoras implicitas que conlleva su
aplicacion.

. Comprender la importancia de los elementos de entrada y salida de un sistema
MRP.

. Promover la creacion de planes que complementen un sistema MRP
enfocdndose en la misma direccion de mejoramiento.

& TEMAS ABORDADOS
. MRP
o Elementos de Salida
o Funciones Principales
o Ventajas

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

WHEELED COACH es el productor mas grande de ambulancias en el mundo.
Cuando realizé el proceso de aplicacion de un sistema MRP a su organizacion,
encontro varios inconvenientes que fueron felizmente solucionados.

2 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Principios de Administracion de Operaciones. 5 ed. México: Pearson Educacion, 2004. p.
555.
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De esta manera, lo que se desea con este caso, es identificar la importancia de
dichos aspectos que afectan el funcionamiento de un sistema MRP.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
. Se encontr6 una cantidad significativa de inventario que ni siquiera se
utilizaba en productos terminados.
. Los informes generados por el sistema MRP permitid6 descubrir que muchos
articulos del inventario no figuraban en las listas de materiales.
. Se concluyé que el inventario excedente era el resultado de los rapidos
cambios en el disefio y tecnologia de las ambulancias.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA
. El descubrimiento del inventario excedente origind esfuerzos para asegurar
precision en las listas de materiales.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. La empresa es subsidiaria de COLLINS INDUSTRIES.
. La gerente de la planta se llama Lynn Whalen.
. El sistema MRP comprado fue el IBM MAPICS MRP.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Justificar la importancia de la precision en el inventario de la empresa y sugerir un
plan aplicable que maneje el problema del inventario excedente.

PROCESO
Produccién de Ambulancias.

META DEL PROCESO

Producir ambulancias con un inventario de produccién pertinente a las
necesidades de disefio de éstas, sin incurrir en costos excesivos por inventario
innecesario.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto Plazo.
N° de elementos a planear: No aplica

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: No se proporciona.

Lista de Materiales: No se proporciona.
N° de Niveles:

Nivel de Inventario: No se proporciona.
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Programa Maestro de Produccion: No se proporciona.
N° Periodos:

DATOS ADICIONALES
Ninguno

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con las
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de MRP en una organizacion

Es primordial comprender que la necesidad de un sistema MRP surge por la
ausencia de una planificacién adecuada para la produccion o la prestacion de un
servicio y por un enfoque individual de cada uno de los departamentos que
compone una organizacion, en donde la mayoria de las veces los intereses suelen
ser opuestos. Por esta razon, es indispensable identificar el impacto que implicaria
la implementacién de un sistema de este tipo en el desempefio operativo de una
organizacion con el objeto de reconocer su importancia y enfocar los esfuerzos
necesarios para su adopcion, permitiendo de esta manera el alcance de los
beneficios asociados a dicho sistema.

. Importancia de los elementos de entrada en un sistema MRP.

Es indispensable otorgarle a los elementos de entrada de un sistema MRP la
importancia que merecen por definir de manera implicita el éxito de éste, ya que
permiten en un principio la identificacion de aspectos imperceptibles en una
organizacibn, como por ejemplo la existencia de listas de materiales
desactualizadas o un exceso de inventario sin registrar, y en segundo lugar
facilitan el desarrollo del mismo, proporcionando la informacién verdaderamente
requerida.

. Ventajas de un sistema MRP
Los beneficios que se obtienen por una aplicacion de MRP se evidencian de mejor
forma en el analisis de una situacibn que plantee un sistema previamente
implementado; ya que de esta manera no soélo se pueden apreciar las ventajas de
dicha metodologia sino también visualizar los distintos rumbos que se pueden
seguir partiendo de éste.

. Generacion de planes complementarios a la aplicacion de un sistema MRP.
Existen acciones posteriores a la aplicacion de un sistema MRP que
complementan el proceso de mejora en una organizacion. De esta manera, si se
tiene en cuenta que un sistema de este tipo permite identificar falencias o
conflictos que no son de su alcance pero que necesitan ser abordados por el
bienestar de la misma empresa, se plantea la necesidad de promover el desarrollo
de aptitudes que faciliten la generacion de practicas que complementen dicho
sistema.
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& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de una MRP
Los cuales son:
Lista de Materiales
Registros de Inventario
Programa Maestro de Produccion (MPS)
. Saber las funciones principales de MRP
Las cuales son:
Controlar niveles de Inventario
Asignar operativamente prioridades
Planear la capacidad de produccion
. Conocer los elementos de salida de una MRP
Los cuales son:
Ordenes de Compra
Ordenes de Trabajo
. Advertir las ventajas de MRP
Las cuales son:
Mejor respuesta a 6rdenes de clientes
Respuesta mas rapida
Mejor utilizacion de recursos
Niveles bajos de inventario
 Advertir las desventajas de MRP
Las cuales se fundamentan en:
Factores organizacionales
Sistema Deterministico
Rendimiento
Nerviosismo del sistema
Tiempo real de entrega/Produccién
Integridad de los datos
. Conocer las extensiones de MRP
Las cuales son:
MRP de ciclo cerrado
MRP I
ERP
DRP

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Para proporcionar alternativas de solucion al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:
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Comprender el contexto y las particularidades de la organizacion.

Identificar los aspectos relevantes para la metodologia de MRP.

Determinar los sintomas y los problemas a los que se enfrenta la compafia.
Analizar las razones que justifican el inventario excedente.

Proponer alternativas de solucion.

Seleccionar la mejor alternativa argumentando su eleccion.

ohrwWNE

6.1.3 Comparacién de los casos analizados. Considerando el analisis
individual que se realiz6 a cada uno de los casos expuestos en las distintas
fuentes bibliogréficas y a la comparacion exhaustiva que se hizo entre ellos, se
presentan a continuacion los aspectos que por su frecuencia e impacto en la
tematica tratada, se consideran relevantes e importantes.

En primer lugar es necesario mencionar que en los cinco casos seleccionados, se
identificaron tres enfoques distintos, lo cual diferencia en gran medida todos los
elementos considerados para el andlisis. Dichos enfoques son los siguientes:

1. Un enfoque general que aborda de manera integral y exclusiva la tematica
de MRP sin tener en cuenta temas adicionales o complementarios.

2. Un enfoque orientado hacia la relacion entre un sistema MRP y JIT.
3. Un enfoque dirigido hacia un analisis posterior a una aplicacion de un
sistema MRP, es decir, una busqueda de proyectos adicionales a éste.
OBJETIVOS

La mayoria de los objetivos identificados en los casos consultados difieren
considerablemente como consecuencia de los distintos enfoques mencionados
anteriormente; sin embargo, se lograron identificar cuatro objetivos que comparten
el 60% de los casos, los cuales se orientan hacia un estudio de aspectos
elementales en el tratamiento de la tematica. Dichos objetivos son los siguientes:

. ldentificar la necesidad de implementar un sistema MRP adecuado en una
organizacion.

. Reconocer y diferenciar los distintos elementos de entrada y salida de un
sistema MRP.

. Utilizar los elementos de salida de MRP como herramientas de apoyo para
tomar decisiones que permitan mejorar un sistema productivo.

. Estudiar las posiciones de los distintos departamentos de una organizacion
sobre el funcionamiento operativo de ella y formar una perspectiva global que
permita identificar las principales dificultades y desacuerdos.

De acuerdo a ellos, se puede deducir que a pesar de existir enfoques distintos, los

casos procuraron abarcar un minimo de aspectos enfatizando la importancia de
éstos.
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TEMAS ABORDADOS

Los temas que se presentan con una mayor frecuencia en los casos analizados
hacen referencia a una caracterizacion parcial de un sistema MRP, es decir que a
pesar de tener dicha tematica como eje central en la totalidad de los casos, se
busca profundizar y acentuar aspectos basicos especificos, como lo son la
importancia de las funciones principales y las ventajas de este sistema, lo cual se
identifica en cuatro de los cinco casos, mientras que todo lo referente a los
elementos de entrada, se detalla en tres de los cinco casos.

INFORMACION PROPORCIONADA

Es importante resaltar el hecho que los casos analizados tienen en su gran
mayoria (60%) mas informacién cualitativa que cuantitativa, al igual que lo que se
solicita en ellos se enfoca mas a un analisis de este tipo, lo cual es interesante
considerar si se tiene en cuenta que el tema de MRP tiene un gran componente
cuantitativo; sugiriendo de esta manera que el analisis previo y posterior a la
implementacion de un sistema MRP es mas importante que el desarrollo en si del
mismo.

Contexto
Las descripciones de las situaciones planteadas en los distintos casos, presentan
dos aspectos relevantes para analizar:

En primer lugar, el personaje principal de cada caso se encuentra en una posicion
jerarquica de alto nivel, lo cual implica que sus decisiones son de tipo directiva,
planteandose de esta manera una orientacion de analisis en dicho sentido.

En segundo lugar, el 80% de los casos contiene conversaciones entre
representantes de los distintos departamentos de una organizacion en donde se
identifican posiciones opuestas de trabajo debido a las perspectivas sesgadas que
posee cada uno; lo cual sugiere que el objeto de este aspecto no es soélo
representar fielmente las situaciones de la vida real proporcionando asi, realismo
al caso, sino también suministrar elementos caracteristicos de aplicacion de MRP.

Informacién de Impacto Directo

La informacion de impacto directo que se identifico en los casos estudiados, hacen
referencia a elementos muy diferentes dependiendo del enfoque establecido en
ellos; por lo tanto no se puede hablar de una tendencia clara en el suministro de
informacion especifica.

Una manera de justificar dicha apreciacion es el analisis cuantitativo realizado en
esta parte, el cual muestra un comportamiento opuesto, ya que un 40% de los
casos presenta cantidad limitada de informacion de impacto directo mientras que
otro 40% presenta gran cantidad y el restante 20% hace referencia a una cantidad
moderada.
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Informacién Complementaria

El andlisis de esta informacion muestra que se otorga gran cantidad, ya que el
40% de los casos se encuentran dentro de la categoria extensa y otro 40% en el
de moderada, lo cual hace suponer una necesidad de suministrar elementos
adicionales que permitan profundizar o complementar la informacion directamente
implicada en la soluciéon de un caso y clarificar de una mejor manera la situacion
planteada.

Informacién Irrelevante

Existe una evidencia cuantitativa que indica que el 60% de la informacion de este
tipo es limitada, lo cual quiere decir que la mayoria de los autores no quisieron
desviar la atencion de la idea principal de cada uno de los casos; siendo esto
altimo, algo que puede beneficiar o perjudicar el aprendizaje, puesto que en
ocasiones es necesario aportar elementos distractores con el objeto de desarrollar
la capacidad de identificar aspectos relevantes para el caso y en otras ocasiones
confundir al estudiante por el exceso de informacién a manipular.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Los elementos especificos considerados para el andlisis de dicha informacion y
sus respectivas observaciones, se muestran a continuacion:

. Las decisiones mas comunes que se solicitan en los casos estudiados, hacen
referencia a proponer planes de mejora basados en MRP y a ajustar MRP con
JIT, las cuales presentan una frecuencia del 40%. Lo anterior significa que el
enfoque de las solicitudes se orientan hacia un analisis posterior a una
implementacion de un sistema de estas caracteristicas.

. El 100% de los casos trabajaron procesos de produccion de bienes, lo cual
significa que a pesar que en la prestacion de servicios se puede adaptar un
sistema MRP, resulta conveniente para su aprendizaje comprenderlo por
medio de ejemplos del area productiva.

. El marco de tiempo mas empleado corresponde al de corto plazo, con un 80%
de frecuencia, lo que implica que las decisiones a tomar son de tipo operativo,
a pesar de ser tomadas por cargos directivos.

. La informacion que se considera como elemental para el tratamiento de la
tematica en cuestion y que se encuentra discriminada como Datos Principales,
no se proporciona de la manera habitual, ya que el enfoque de cada caso
determina la informacién relevante; lo cual impide una inferencia valida de
elementos importantes sobre este aspecto.

. Los Datos denominados Adicionales son muy especificos para cada caso, ya

gue todos estos aspectos soOlo se presentan una vez; lo cual no proporciona
mayor informacion sobre la importancia de éstos en un contexto general.
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ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
La estrategia docente que se puede identificar en los casos analizados hace
referencia a los siguientes aspectos:

A pesar que los casos poseen un enfoque distinto, el 100% de ellos presentan
un punto de convergencia que permite identificar el verdadero proposito
pedagdgico, el cual es destacar la importancia de un sistema MRP para una
organizacion.

La identificacion de elementos de entrada y la utilizacion de elementos de
salida de MRP se presentd como parte de la estrategia docente en el 60% de
los casos estudiados, identificandose de esta manera la intencion de los
autores de clarificar los puntos concernientes a aspectos previos y posteriores
a la aplicacion de un sistema de estas caracteristicas.

El tratamiento de Conflictos Internos en una organizacion se presento
igualmente un 60%, permitiendo identificar una orientacion pedagdgica hacia la
basqueda de un desarrollo de habilidades para conciliar de manera
argumentada los conflictos que se presentan en situaciones particulares;
otorgando a su vez realismo a los casos, lo cual es basico en el disefio de
éstos.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos que se identificaron como requeridos en tres 0 mas de los
casos estudiados, tienen relacion con el desarrollo de capacidades para:

Saber las funciones principales de MRP (100%)

Conocer los elementos de salida de una MRP (80%)

Advertir las ventajas de MRP (80%)

Advertir las desventajas de MRP (80%)

Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de una MRP (60%)

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Las actividades de este tipo, que se encontraron con mayor frecuencia, se
muestran a continuacién, aclarando que cada una de ellas se diferencia de un
caso a otro debido a las caracteristicas particulares que se abordan en éstos.

Determinar los sintomas y problemas a los que se enfrenta la compaifiia.
Identificar los aspectos relevantes para MRP.

Comprender el contexto y las particularidades de organizacion.
Seleccionar la mejor alternativa de solucion argumentando su eleccion.

Las primeras dos actividades se encontraron comunes en el 100% de los casos,
mientras que las restantes se encontraron en un 60%, lo cual significa que la
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totalidad de ellos tienen dos actividades elementales para iniciar el desarrollo, es
decir, un punto de partida muy similar.

RESUMEN

El contraste de los distintos aspectos considerados para el analisis de casos, se
puede resumir claramente en la siguiente tabla (Ver tabla 16) en donde se muestra
la frecuencia de presentacion de cada uno de ellos en los diferentes casos junto
con el porcentaje que representa.

6.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al andlisis individual
y conjunto de los casos, se mencionan a continuacion, las conclusiones
encontradas.

Teniendo en cuenta todo lo mencionado anteriormente, es decir, los aspectos que
se consideran relevantes en los casos analizados en las distintas fuentes
bibliograficas citadas, el planteamiento de los casos para el tema de MRP
presenta tres enfoques distintos que permiten compartir varios elementos en su
disefio y desarrollo.

Entre los objetivos comunes identificados, se hallan la identificacion de la
necesidad de un MRP en una organizacion, el reconocimiento y diferenciacion de
los elementos de entrada y salida de un sistema de este tipo, la utilizacion de los
elementos de salida como herramientas de apoyo para la toma de decisiones y el
estudio de las conflictos entre los distintos departamentos de una organizacion
relacionados con la tematica en cuestion.

Los temas que se abordan con mayor frecuencia hacen referencia a aspectos
especificos del MRP como lo son los elementos de entrada de éste, las funciones
principales y las ventajas relacionadas con su aplicacion.

Dentro de la informacién proporcionada, el contexto de los casos se describe de
manera parcial, identificAndose particularidades como las caracteristicas del
personaje principal de cada caso y los dialogos entre los representantes de los
distintos departamentos.

La cantidad de informacion de impacto directo suministrada, presenta una
contrariedad, ya que hay un mismo porcentaje de frecuencia entre descripciones
extensas y minimas, lo cual no permite visualizar una tendencia clara en este
aspecto. En cambio, en la informacion complementaria, si se logra identificar una
tendencia definida, la cual se orienta a suministrar extensa cantidad de
informacion de este tipo, mientras que la informacion irrelevante se expone de
manera minima, lo que quiere decir, que no se desvia la atencién
considerablemente del tema tratado.
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Tabla 16. Comparacién de los casos analizados para el taller 3

identificar aquella que sea relevante para el caso.
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OBJETIVOS
Identlf.lcarllra necesidad de implementar un sistema MRP adecuado en una X X X 3 60%
organizacion.
'\R/IeRch:nocer y diferenciar los distintos elementos de entrada y salida de un sistema X X X 3 60%
Utilizar los elementos de salida de MRP como herramientas de apoyo para tomar
I . . ) . X X X 3 60%
decisiones que permitan mejorar un sistema productivo.
Estudiar las perspectivas de los distintos departamentos de una organizacion
sobre el funcionamiento operativo de la misma, identificando las principales X X X 3 60%
divergencias que puedan existir entre ellos.
Conocer el impacto de un enfoque JIT en un sistema MRP. X X 2 40%
Desarrollar habilidades en la aplicacion de la metodologia MRP por medio de la 1 20%
elaboracién de una programacion basada en este sistema.
Evaluar la factibilidad de una programacion basada en la metodologia MRP. 1 20%
Analizar el impacto de un sistema MRP en los costos de operacién de una 1 20%
organizacion.
Identificar y conciliar las diferencias existentes entre un sistema MRP y un
X 1 20%
enfoque JIT.
Comunicar gran cantidad de informacion, para desarrollar la habilidad de
X 1 20%




Realizar un diagnostico general de la organizacion considerando la informacion

. X 1 20%
pertinente.
Argumentar de manera cuantitativa, la alternativa que se considere mas adecuada o
para ajustar un sistema MRP con un enfoque JIT. X 1 20%
Analizar el impacto en los costos de operacién de una organizacion del enfoque X 1 20%
JIT en un sistema MRP. 0
Conoggr el éxito de la implementacion de un MRP adecuado a una organizacién 1 20%
especifica.
Re_conc_)ger las ventajas de un MRP y las mejoras implicitas que conlleva su 1 20%
aplicacion.
Comprender la importancia de los elementos de entrada de un sistema MRP. 1 20%
Promqver la creaci()n' de plqnes que comp!ementen un sistema MRP 1 20%
enfocandose en la misma direccion de mejoramiento.
TEMAS ABORDADOS
MRP X X 5 100%
Funciones Principales X X 4 80%
Ventajas X X 4 80%
Elementos de Entrada X X 3 60%
Desventajas X 2 40%
Elementos de Salida 1 20%
Procedimiento 1 20%
Determinacion de Tamafio de lote 1 20%
IMPACTO DE MRP EN COSTOS X 2 40%
JIT X 2 40%
PLANEACION DE CAPACIDAD 1 20%
COSTOS ASOCIADOS A MRP-JIT X 1 20%
INFORMACION PROPORCIONADA
CONTEXTO
Descripcion Parcial 2 40%
Descripcion Minima X 2 40%
Descripcion Detallada X 1 20%
INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Extensa X 2 40%
Limitada X 2 40%
Moderada 1 20%




INFORMACION COMPLEMENTARIA

Extensa X 2 40%
Moderada 2 40%
Limitada 1 20%
INFORMACION IRRELEVANTE
Limitada 3 60%
Extensa 1 20%
Moderada X 1 20%
ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
DECISION
Proponer planes de mejora basados en MRP 2 40%
Ajustar MRP con enfoque JIT 2 40%
Elaborar MRP X 1 20%
PROCESO
Produccion X 5 100%
Prestacion de Servicio 0 0%
CARACTERISTICAS
Marco de tiempo
Corto X 4 80%
Mediano 1 20%
Largo 0 0%
Elementos a Planear
No Aplica 2 40%
Productos 1 20%
Componentes 1 20%
Productos y Componentes X 1 20%
Cantidad 9 5
DATOS PRINCIPALES
Periodo
No Aplica 3 60%
Semanas X 2 40%
Meses 0 0%
Numero de periodos proporcionados | 27 15,5
Lista de Materiales X 1 20%
NuUmero de niveles 3 3




Nivel de Inventario X 2 40%
Programa Maestro de Produccion (MPS) 1 20%
DATOS ADICIONALES

Demanda Proyectada X 1 20%
Capacidad de Centros de Trabajo X 1 20%
Costos de mantenimiento de Inventario X 1 20%
Tiempos de Preparacion X 1 20%
Determinacién de tamafio de lote X 1 20%
Tamario de Lote X 1 20%
Tiempo de Corrida X 1 20%
% de Entrega Tardia X 1 20%
% de Aumento de Devoluciones X 1 20%
MPS con enfoque "Jalar" 1 20%

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA SOLUCION
Importancia de MRP en una organizacién X X X X 5 100%
Identificacion de elementos de entrada de MRP X X 3 60%
Utilizacidn de elementos de salida de MRP X X X 3 60%
Conflictos Internos X X X 3 60%
Impacto de MRP en costos X 2 40%
Impacto de un enfoque JIT en un sistema MRP X 2 40%
Aplicacion de metodologia MRP X 1 20%
Factibilidad de MRP X 1 20%
Planeacién de Capacidad X 1 20%
Disposicion de gran cantidad de Informacion 1 20%
Argumentacion en la seleccién de una alternativa 1 20%
Importancia de los elementos de entrada en un sistema MRP X 1 20%
Ventajas de un sistema MRP X 1 20%
Generacion de planes complementarios a la aplicacién de un sistema MRP X 1 20%
CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Saber las funciones principales de MRP X X X X 5 100%
Conocer los elementos de salida de MRP X X X X 4 80%
Advertir las ventajas de MRP X X X 4 80%
Advertir las desventajas de MRP X X X 4 80%
Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de MRP X X X 3 60%
Diferenciar tipos de demanda X 2 40%




Comprender las técnicas para determinar un tamafio de lote X X 2 40%
Conocer el ajuste de MRP con JIT X 2 40%
Saber aplicar el procedimiento MRP X 1 20%
Conocer las extensiones de MRP X 1 20%
Diferenciar términos de Estudio de Tiempos 1 20%
Conocer el proceso de planeacién de capacidad X 1 20%
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Determinar los sintomas y problemas a los que se enfrenta la compafiia X X X X 5 100%
Identificar aspectos relevantes para MRP X X X X 5 100%
Comprender contexto y particularidades de organizacion X X X 3 60%
Seleccionar la mejor alternativa argumentando su eleccion X X X 3 60%
Calcular costos X X 2 40%
Contrastar ventajas y desventajas de un sistema hibrido MRP - JIT X 2 40%
Proponer alternativas de solucién generales X X 2 40%
Comprender composicién de productos X 1 20%
Realizar MPS X 1 20%
Aplicar metodologia MRP X 1 20%
Desarrollar perfiles de capacidad X 1 20%
Realizar MRP factible X 1 20%
Comprender caracteristicas de sistema productivo anterior 1 20%
Evaluar el sistema de produccién actual. X 1 20%
Proponer alternativas que concilien MRP - JIT 1 20%
Evaluar opciones de sistema MRP — JIT X 1 20%
Analizar las razones que justifican el inventario excedente. X 1 20%

Fuente. Autor del proyecto




En cuanto al analisis de la informacion de impacto directo, se puede mencionar
que todos los procesos analizados se tratan de procesos productivos y que los
tipos de decision mas frecuentes hacen referencia al suministro de planes de
mejora basados en MRP y al planteamiento acciones que ajusten MRP con JIT.
De igual forma es relevante mencionar que el marco de tiempo mas empleado
corresponde al de corto plazo y que los datos principales y adicionales son muy
especificos al enfoque que trabaja cada caso, por lo que no es posible identificar
elementos comunes en este aspecto.

En términos de la orientacion pedagodgica, ésta se enfoca principalmente en
destacar la importancia de un sistema MRP, identificando los elementos de
entrada y utilizando los elementos de salida de manera adecuada, al igual que el
tratamiento de los conflictos internos de una organizacién relacionados con esta
tematica.

En cuanto a los conocimientos requeridos que se identificaron en la mayoria de los
casos, éstos hacen referencia a tener la capacidad para saber las funciones
principales de un MRP, reconocer y diferenciar sus elementos de entrada, conocer
sus elementos de salida y advertir sus ventajas y sus desventajas.

Por ultimo, las actividades denominadas necesarias para proponer soluciones, que
se reconocieron en la totalidad de los casos estudiados, implican un procedimiento
comun conformado por dos actividades basicas, en donde inicialmente se
determinan los sintomas y problemas a los que se enfrenta una organizacion, para
luego identificar los aspectos relevantes para MRP. Adicionalmente se
encontraron en tres de los casos estudiados, las siguientes actividades
complementarias, las cuales son comprender el contexto y las particularidades de
la organizacion y seleccionar la mejor alternativa de solucion argumentando la
eleccion.

6.1.5 Propuesta para el taller. A partir de los hallazgos encontrados en las
etapas anteriores, se presentan a continuacion los aspectos que componen la
formulacion de la propuesta:

GENERALIDADES

La tematica correspondiente a la Planeacion de Requerimientos de Materiales,
mas conocida como MRP, se desea abordar de manera conjunta con la
Planeacion de Requerimientos de Capacidad (CRP) con el objeto de
complementar el aprendizaje y aliviar una de las desventajas del MRP, ya que
esta metodologia trabaja bajo un enfoque de capacidad infinita, lo cual no siempre
aplica a los sistemas productivos; por lo que se genera la necesidad de evaluar su
factibilidad a partir de una planeacién de capacidad, que en este ocasion es de
tipo CRP.
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El contexto que se desea para el taller, es el de una organizacibn manufacturera
que elabore un solo producto formado por varios componentes, que permitan ser
identificados por nombres especificos, ya que se desea hacer referencia a lo largo
del taller por medio de sus respectivos nombres, facilitando su comprensién y por
ende su desarrollo. De igual forma se quiere que la empresa seleccionada
disponga de manera alterna a la venta de su producto final, una venta de
repuestos, es decir, de componentes, con el fin de combinar elementos de
demanda independiente con elementos de demanda dependiente.

Los personajes que se proponen incluir dentro de la situacion del taller, son
trabajadores de distintas areas de la organizacion pertenecientes a los
departamentos de Produccién, Compras, Mercadeo y Contabilidad, con el fin de
otorgar perspectivas opuestas sobre el funcionamiento de ella, permitiendo
identificar sintomas de dificultades que pueden ser tratadas por medio de una
programacion adecuada de produccion, es decir, la tematica en cuestion.

La disposicion de la informacion a otorgar, se encontraria organizada en cinco
segmentos de acuerdo a la continuidad de la situacién del taller, en donde en la
primera parte estaria la informacion general correspondiente a la descripcion de la
organizacion, el contexto en el cual se encuentra, su producto y las actividades
gue componen sus procesos.

La segunda parte estaria compuesta por la informacion de la situacion a tratar, es
decir, la informacion de las evidencias de problemas o de los conflictos de los
distintos departamentos por la ausencia de una programacion de la produccién
adecuada, generando de esta manera el planteamiento de las necesidades
primarias de la organizacion, las cuales requieren ser atendidas de manera
inmediata.

En la tercera parte se encontraria la informacion cuantitativa necesaria para el
desarrollo de la tematica contextualizada a la situacion planteada, es decir, aquella
correspondiente a la lista de materiales, el registro de inventario y el programa
maestro de produccion, en donde se adicionaria una corta explicacion del origen
de dichos datos.

La cuarta parte haria referencia al planteamiento de la necesidad de verificar la
factibilidad de la solucion propuesta, es decir, del programa de produccion hallado
por medio del sistema MRP, en donde, la informacién requerida para ello, se
encontraria en la quinta y ultima parte, ya que ésta se encontraria compuesta por
la informacién necesaria para el andlisis de capacidad, la cual corresponde a las
rutas, las operaciones con sus respectivos tiempos de carga y factores de
aprovechamiento y los centros de trabajo, al igual que la capacidad disponible y
los datos correspondientes a utilizacion y efectividad.
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Las decisiones que se tomarian en el desarrollo del taller practicamente estarian
determinadas por la aplicacion satisfactoria de la metodologia MRP vy
posteriormente de la planeacion de capacidad CRP, en donde, como se menciono
anteriormente, con la primera se realizaria una programacién de produccion y con
la segunda se verificaria su factibilidad.

Un aspecto importante para destacar, es la propuesta de utilizar como
herramientas informaticas de apoyo los software WinQSB para desarrollar la
metodologia MRP dado que éste tiene un modulo especifico para el tema, y
Microsoft Excel para la aplicacion de CRP, debido a las facilidades que permite
dicha hoja de célculo al realizar gran cantidad de operaciones tal como lo implica
una planeacion de capacidad.

Finalmente se realizard, desde la perspectiva pedagdgica, un especial énfasis en
los datos proporcionados por dichos software, buscando cuestionar a través de
preguntas especificas, el origen de cada uno de ellos con el objeto de comprobar
los conocimientos adquiridos por el estudiante sobre el tema en cuestion.

OBJETIVOS

. Estudiar las perspectivas de los distintos departamentos de una organizacién
sobre el funcionamiento operativo de ella e identificar los principales
desacuerdos y dificultades.

. Identificar la necesidad de implementar un sistema MRP adecuado en una
organizacion.

. Reconocer y diferenciar los distintos elementos de entrada y salida de un
sistema MRP.

« Comprender la metodologia de MRP.

. Utilizar los elementos de salida de MRP como herramientas de apoyo para
tomar decisiones que permitan mejorar un sistema productivo.

. Evaluar la factibilidad de una programacién basada en la metodologia MRP por
medio de una Planeacién de Capacidad (CRP).

. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de CRP.

. Comprender y Aplicar la metodologia CRP.

. Estimular la utilizacion de herramientas informaticas para el desarrollo de las
metodologias MRP y CRP por medio del suministro de gran cantidad de
informacion cuantitativa.

TEMAS ABORDADOS

« MRP
o Elementos de Entrada
o Elementos de Salida
o Funciones Principales
o Procedimiento

. CRP
o Rutas
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o Capacidad disponible (Utilizacion y Eficiencia)
o Tiempos de Carga

o Cargas para pedidos planificados

o Cargas para pedidos en curso

INFORMACION PROPORCIONADA
Se plantea la posibilidad de que el taller suministre la siguiente informacién para
ser considerada:

Contexto

Se desea trabajar el taller con una descripcion detallada del contexto, ubicando al
estudiante en una posiciébn de conocedor absoluto de las particularidades de la
situacion planteada, realizando un enfoque especial hacia los aspectos
relacionados al area de operaciones de la organizacion. De igual forma se quiere
proporcionar evidencias claras de contrariedades entre los distintos
departamentos de la empresa con el fin de resaltar la temética a tratar.

Informacién de impacto directo

De acuerdo a los objetivos planteados, es necesario suministrar bastante
informacion de impacto directo, incluyendo no solo gran cantidad de datos
cuantitativos necesarios para el trabajo del taller, sino explicaciones cualitativas
que faciliten su comprension y su desarrollo.

Informacién complementaria

Se pretende proporcionar de manera moderada este tipo de informacion, es decir,
comunicar principalmente las descripciones o los aspectos que se consideren
pertinentes para apoyar o sustentar la informacién de impacto directo.

Informacion irrelevante

Debido a la gran cantidad de informacion que se requiere para el desarrollo del
taller, se desea suministrar de manera minima aspectos que no aporten
sustancialmente a la busqueda de alternativas de solucion para la situacion
expuesta. De esta manera, s6lo se consideraran aspectos que permitan ubicar al
estudiante en el contexto particular planteado.

Andlisis de informacion de impacto directo

DECISION

Determinar la cantidad correcta de los componentes acertados a pedir para la
elaboracion de un producto especifico, definiendo el momento adecuado para ello,
ordenando con la fecha de vencimiento correcta.

De igual forma, evaluar la factibilidad de la programacion realizada previamente a
partir de la planeacion de capacidad requerida.
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PROCESO
Produccién de un articulo y sus componentes.

META DEL PROCESO
Producir el articulo especificado y las componentes requeridas en fechas
establecidas previamente de acuerdo a una programacion de produccién factible.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto Plazo.
N° de elementos a planear: 1 Producto y minimo 5 componentes.

DATOS PRINCIPALES
Periodo de programacion: Semanas.

Lista de Materiales: 1 Producto.
N° de Niveles: 3 Niveles

Nivel de Inventario: Para el producto y sus componentes.
Programa Maestro de Produccion: 1 Producto.
N° Periodos: 12 periodos.

DATOS ADICIONALES
Componentes

Rutas de proceso

Operaciones Demanda Externa de
Centros de Trabajo

Capacidades

Tiempos de Carga

Informe de Produccion

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacién pedagogica que se desean abordar en el taller con
Sus respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de MRP en una organizacion

Es primordial comprender que la necesidad de un sistema MRP surge por la
ausencia de una planificacion adecuada para la produccion o la prestacion de un
servicio y por un enfoque individual de cada uno de los departamentos que
compone una organizacion, en donde la mayoria de las veces los intereses suelen
ser opuestos. Por esta razon, es indispensable identificar el impacto que implicaria
la implementacion de un sistema de este tipo en el desempefio operativo de una
organizacién con el objeto de reconocer su importancia y enfocar los esfuerzos
necesarios para su adopcion, permitiendo de esta manera el alcance de los
beneficios asociados a dicho sistema.
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« Identificacion de los elementos de entrada de MRP
Considerando que el propdsito general de un sistema MRP podria definirse como
la unificacion de la informacion de distintos departamentos de una organizacion
para programar una produccion o una prestacion de un servicio y que actualmente
en las empresas se suele poseer bastante informacién de manera aislada, se hace
indispensable conocer y diferenciar claramente los elementos que requiere un
sistema de este tipo para realizar sus funciones especificas.

« Comprension de metodologia MRP
Debido a que en la actualidad existen bastantes herramientas informaticas que
facilitan el desarrollo de un sistema MRP y a que las particularidades del taller
propuesto advierten un apoyo de este tipo, se plantea la necesidad de conocer los
fundamentos de dicha metodologia por medio de un cuestionamiento cualitativo y
cuantitativo del origen de los distintos datos que componen los elementos de
salida en una herramienta informatica especifica.

« Utilizacion de elementos de salida de MRP
Los elementos de salida de un sistema MRP conocidos como 6rdenes de compra
y ordenes de trabajo, no soélo sirven para determinar los pedidos del departamento
de compras o para programar el sistema productivo en general, sino también para
identificar aspectos adicionales que permiten aliviar las interacciones de los
distintos departamentos enfocando el desarrollo de la organizacién en una misma
direccion.

. Factibilidad de MRP
Una de las actividades posteriores a la aplicacion de la metodologia de MRP, es
verificar si la capacidad disponible de la organizacién permite dicha programacion,
por lo que es importante proporcionar elementos pedagdgicos que permitan
aclarar que una programacion no implica directamente factibilidad, ya que esta
ultima se determina de acuerdo a las restricciones del sistema.

. ldentificacion de elementos requeridos para la Planeacién de Capacidad
Es indispensable conocer y diferenciar los distintos elementos que se necesitan
para realizar una planeacion de capacidad de acuerdo a la metodologia CRP,
dado que éstos establecen el éxito o el fracaso de dicha metodologia, lo cual se
traduce en la incapacidad de determinar la factibilidad de una programacion a
partir de una MRP.

. Planeacién de Capacidad
Se desea abordar la tematica de CRP, es decir una planeacién de capacidad, con
el fin de desarrollar la habilidad en los estudiantes de determinar la factibilidad o
no de una programacion de un sistema MRP de acuerdo a las condiciones
particulares de una organizacion.
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. Conflictos Internos

La mayoria de las veces los distintos puntos de vista de los departamentos de una
organizaciéon crean conflictos por considerar cada uno que su posicion es la
correcta, lo cual no siempre es cierto. Por esta razén, es interesante ubicar al
estudiante en situaciones que requieran algun tipo de intervencion buscando el
bienestar de la empresa conciliando a su vez las distintas posiciones con el objeto
de desarrollar habilidades que permitan identificar los verdaderos sintomas y
problemas de ésta.

. Disposicion de gran cantidad de informacion.
Una gran cantidad de datos permite visualizar de una mejor manera el
comportamiento de un sistema productivo, al igual que permite desarrollar la
habilidad para identificar aquellos que en realidad se necesitan y la forma como se
utilizaran.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el taller
a plantear deben proporcionar la capacidad para:

. Diferenciar los tipos de demanda existentes
Los cuales son:
Independiente
Dependiente
. Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de MRP
Los cuales son:
Lista de Materiales
Registros de Inventario
Programa Maestro de Produccion (MPS)
. Saber las funciones principales de MRP
Las cuales son:
Controlar niveles de Inventario
Asignar operativamente prioridades
Planear la capacidad de produccion
. Conocer los elementos de salida de una MRP
Los cuales son:
Ordenes de Compra
Ordenes de Trabajo
. Saber aplicar el procedimiento MRP
El cual se resume en:
Explosion
Obtencion de Netos
Compensacion
Determinacion del Tamaro de lote
. Diferenciar los términos asociados a un estudio de tiempos
Los cuales son:
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Tiempo de preparacion
Tiempo Estandar
Tiempo Normal
Tiempo de Ciclo
. Conocer los términos asociados a la capacidad de produccion
La cual hace referencia a:
Eficiencia
Utilizacién
Factor de unidades defectuosas
Factor de aprovechamiento
. Calcular Tiempos de Carga Unitarios
Los cuales se hallan a partir de:
Tiempo de ejecucion
Tiempo de preparaciéon
. Saber aplicar el procedimiento CRP
El cual se resume en:
Calcular Tiempos de Carga de items en un centro
Determinar cargas generadas en los centros por pedidos planificados
Hallar la carga generada en los centros por pedidos en curso
Unificar cargas

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Teniendo en cuenta que se pretende otorgar un taller con caracteristicas
cuantitativas, se plantea la necesidad de realizar las siguientes actividades
especificas:

Identificar las necesidades de la organizacion.

Diferenciar los elementos de entrada para MRP.

Realizar el procedimiento de MRP.

Diferenciar los elementos de Salida MRP.

Identificar los elementos requeridos para el procedimiento de CRP.
Realizar el procedimiento CRP.

Evaluar la factibilidad de la programacién de MRP de acuerdo a CRP.

NoOokwNE

ASPECTOS DIFERENCIADORES

Los aspectos diferenciadores para la tematica de MRP y CRP, se enfocan
basicamente hacia el planteamiento de una variedad de opciones de datos en los
distintos aspectos cuantitativos necesarios para el desarrollo del taller, en donde la
combinacion de éstos permitiria la particularizacion deseada.

En términos especificos, se desea disefiar dos tablas de demandas
independientes para los componentes, dos programas maestros de produccion,
dos niveles de inventario, dos tablas de tiempos de carga y un solo informe de
produccion, los cuales por medio de su combinacion individual, que es lo que se le
otorga al estudiante, permiten generar 16 posibilidades.
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ELEMENTOS LITERARIOS

El género. Se pretende trabajar desde una perspectiva realista, es decir, un taller
que es el resultado de la voluntad de reproducir, lo méas fielmente posible, las
percepciones de la entorno, de la sociedad y de los sentimientos y pensamientos
del ser humano.

Naturalidad. Entre los estilos a los que suele tender la escritura, que son el estilo
formal, el asertivo, el enfatico y el retorico/poético; se utilizara el formal dadas las
caracteristicas del trabajo que se desea realizar.

La visibilidad. Las palabras y las imagenes estan fuertemente unidas, por lo que se
plantea la necesidad de mantener la atencion del estudiante por medio de la
visualizacion de acciones e imagenes.

El ritmo del discurso. El ritmo viene marcado por varios factores. Uno de ellos
hace referencia a la longitud de las frases y otro a la longitud de los parrafos, en
donde la regla general para no cansar al lector, y que se considera para el
presente trabajo, es alternar frases largas y cortas, conformando parrafos con las
mismas caracteristicas, dando un ritmo variado al texto.

El punto de vista del narrador. Se desea trabajar desde la perspectiva de un
narrador omnisciente, es decir, desde un personaje que lo sabe todo con respecto
a la situacion planteada, como el contexto, lo que los personajes sienten, piensan
y hacen, lo que deberian haber hecho y no hicieron, entre otras cosas.

Es importante mencionar en este punto, que los aspectos que son necesarios
presentar a los estudiantes y que hacen parte de las fases de formulacién,
elaboracién y desarrollo se encuentran ...en el Anexo G (numeral 3)... del
presente documento, correspondiente al manual de talleres de estudio.

6.2 ELABORACION

6.2.1 Particularizacién. Teniendo en cuenta que se suministran seis tablas de
datos, indispensables para la solucion del taller, se contempla la utilizacion de dos
posibilidades diferentes para cuatro de dichas tablas con el objeto de crear una
combinacion de series de datos que permita una configuracion de 16 talleres
distintos (2%).

Las posibilidades consideradas para los aspectos abordados en cada tabla
presentan las siguientes caracteristicas:
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Programa maestro de produccion

« Un MPS de los proximos 12 periodos para el columpio, presentdndose cinco
datos especificos, generados aleatoriamente entre 100 y 250, a partir del
periodo 7, con excepcion en el periodo 10.

« Un MPS de los proximos 12 periodos para el columpio, presentdndose cinco
datos especificos, generados aleatoriamente entre 300 y 400, a partir del
periodo 7, con excepcion en el periodo 8.

Demanda independiente
. Un prondstico de demanda independiente para uno de los componentes del
columpio (asiento) con siete datos generados aleatoriamente entre 10 y 25, a
partir del periodo 5, con excepcion en el periodo 6.

. Un prondstico de demanda independiente para uno de los componentes del
columpio (asiento) con siete datos generados aleatoriamente entre 25 y 45, a
partir del periodo 6.

Registro de inventario

. Un registro de inventario compuesto por los datos maestros y el estado del
mismo, en donde se proporcionan datos de disponibilidad para columpios,
travesafos, asientos, tablas, cadenas y angulos; y recepcion programadas
para cabezales, barras y tableros.

. Un registro de inventario compuesto por los datos maestros y el estado del
mismo, en donde se proporcionan datos de disponibilidad para columpios,
tubos, barras, asientos, tableros y angulos; y recepcién programadas para
tubos, cadenas y angulos.

Informacién de operaciones

. Datos correspondientes a los tiempos de carga, generados aleatoriamente a
partir de numeros enteros en funcion de minutos, y factores de
aprovechamiento de las operaciones en sus centros de trabajo respectivos de
cada una de las rutas mencionadas en el texto del taller.

. Datos correspondientes a los tiempos de carga, generados aleatoriamente a
partir de numeros enteros en funcion de segundos, y factores de
aprovechamiento de las operaciones en sus centros de trabajo respectivos de
cada una de las rutas mencionadas en el texto del taller.

6.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Esta herramienta

se encuentra en un archivo electronico de Microsoft Excel (Ver Anexo D), el cual
permite realizar cuatro funciones basicas con las siguientes caracteristicas:
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INFORMACION GENERAL

Esta informacién se encuentra compuesta por dos figuras que muestran el
diagrama de estructura de producto del columpio y la representacion grafica de las
distintas rutas existentes en el proceso productivo del mismo.

PARTICULARIZACION

Cuenta con dos hojas de célculo que explican de manera detallada las
combinaciones consideradas para el taller, al igual que los datos respectivos de
cada una de las opciones para los diferentes aspectos.

PRESENTACION PARA IMPRESION

Para esta funcién se cuenta con 16 hojas de calculo que presentan los datos
correspondientes a cada una de las posibilidades contempladas de manera
ordenada y bajo un formato que permite imprimir y suministrar facilmente a los
estudiantes.

SOLUCION DE POSIBILIDADES
Se encuentra conformada por 16 hojas de célculo que muestran las respuestas
requeridas del taller para cada una de las combinaciones disefiadas.

6.3 DESARROLLO

6.3.1 Analisis de la situacion. Teniendo en cuenta los aspectos mencionados
en la situacion particular planteada en el taller, es necesario dividir el analisis en
tres elementos: uno para el desarrollo de MRP, otro correspondiente al desarrollo
de CRP y finalmente uno general, que consiste en respaldar o justificar los
resultados obtenidos a partir de los procedimientos mencionados anteriormente.

Debido a que lo primero que se solicita es una planeacion de requerimientos de
materiales, es necesario otorgarle una especial atencién a este aspecto, en donde
lo fundamental consiste en identificar los elementos de entrada respectivos y
conocer el procedimiento requerido. De igual forma es indispensable mencionar,
gue el factor mas relevante en este apartado, es el analisis al comportamiento de
demanda del componente denominado “asiento”, ya que presenta demanda
independiente al igual que dependiente, por lo que se hace necesario realizar un
analisis conjunto.

En segundo lugar, la planeacion de requerimientos de capacidad (CRP) necesita
un tratamiento distinto enfocado a un andlisis de tiempos de carga y factores de
aprovechamiento de las operaciones, rutas y centros de trabajo, considerando los
pedidos planificados y los pedidos en curso. De esta manera, se busca validar la
viabilidad de la planeacion de requerimientos de materiales (MRP).
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Por dltimo, se requiere un analisis especifico para sustentar algunos datos
particulares que resultan del procedimiento MRP, en donde el razonamiento se
orienta hacia un procedimiento inverso, es decir, que a partir de unos resultados
dados, se trata de encontrar el punto de partida para asi demostrar la veracidad de
los mismos.

6.3.2 Propuesta de solucion. Considerando la diferenciacion sugerida para el
andlisis del taller, la propuesta de solucién se estructura de la misma manera con
el objeto de facilitar su desarrollo.

Para la realizacion de una planeacion de requerimientos de materiales (MRP), es
necesario identificar en primer lugar, los elementos indispensables para ella, es
decir, el programa maestro de produccion, el cual define en términos generales el
nivel de produccion que atiende la demanda; al igual que el registro de inventarios,
en donde se consigna el nivel de cada uno de los componentes y finalmente la
lista de materiales o la estructura de producto que determina la composicién del
articulo final que elabora la empresa. De igual manera, es indispensable
considerar la demanda independiente suministrada para un s6lo componente con
el objeto de abordar todas las necesidades del mercado obijetivo.

Con todos estos elementos identificados se pretende iniciar la planeacion de cada
uno de los componentes del producto con la aplicacién de la férmula para
determinar las necesidades netas, la cual es:

Necesidades Netas (NN) = Necesidades Brutas (NB) — [Disponibilidades (D) - Stock de seguridad (SS) -
Recepciones Programadas (RP)]

En donde, las necesidades brutas son las mencionadas en programa maestro de
produccion (en el caso del componente “asiento” se adiciona la demanda
independiente) y las disponibilidades, recepciones programadas e inventario de
seguridad se indican en el registro de inventario.

Posteriormente se realiza la compensaciéon, que consiste en la consideracion de
los distintos tiempos de suministro de cada componente con el objeto de identificar
periodo de lanzamiento del pedido planificado.

Es importante comenzar todo el proceso desde el nivel cero de la lista de
materiales e ir descendiendo con el fin de realizar la denominada explosion de las
necesidades, la cual hace referencia a desglosar la composicion del producto final
relacionando cada una de las partes de acuerdo a los tiempos de suministro,
inventario y estructura de producto.

Para finalizar el procedimiento MRP, se realiza un resumen de la informacion
hallada, el cual se denomina orden de pedidos a fabrica y proveedores, que no es
MAs que un cronograma con las cantidades necesarias de cada componente para
la realizacion del producto final, organizado por los periodos considerados para la
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planeacion. De esta manera se establece de manera conjunta la produccion en
planta y los pedidos a proveedores requeridos.

Una vez se tiene la planeacion de requerimientos de materiales, es necesario
determinar si la empresa se encuentra en condiciones para llevarla a cabo o
requiere mayor capacidad para ello. Por esta razon, se realiza una planeacion de
requerimientos de capacidad (CRP), la cual permite cuantificar dichos aspectos.

Inicialmente es necesario comprender muy bien el proceso productivo del articulo
final a través de las distintas operaciones, rutas y los centros de trabajo
establecidos, en donde los tiempos de carga, los factores de aprovechamiento,
eficiencia y utilizacion son los elementos basicos necesarios para la realizacion de
una planeacion de capacidad tipo CRP.

De igual forma se considera como punto de partida, el informe de produccién y la
explosion de necesidades de MRP dado que estos elementos definen la utilizacién
necesaria de los recursos de la organizacion en el intervalo de tiempo
contemplado para la planeacion.

El procedimiento de planeacién de capacidad mencionado anteriormente,
comienza realmente con la determinacion de las cargas generadas en los centros
de trabajo por los pedidos planificados, en donde, primero se calcula el tiempo de
carga por centro de trabajo de cada item fabricado por la empresa para después
consolidarlo por lote y distribuir dicha carga en el tiempo de suministro establecido,
permitiendo hallar con ello, el tiempo total de carga de cada uno de los centros de
trabajo mencionados en el taller.

Adicionalmente, es necesario contemplar para la capacidad, los pedidos en curso,
por lo que se hallan las cargas generadas de dichos pedidos por medio del calculo
de los tiempos de carga de las operaciones restantes de cada lote
distribuyéndolos en los periodos de tiempo respectivos de acuerdo al periodo
establecido de recepcion.

Finalmente, en este proceso de CRP, se suman las cargas generadas tanto por
los pedidos planificados como por los pedidos en curso, y se consignan en una
tabla especifica en la cual se precisa la capacidad disponible de cada centro de
trabajo con el objeto de calcular la desviacién entre ellas por medio de la resta
entre capacidad disponible y la carga total, permitiendo asi, visualizar la
factibilidad de la programacién, ya que una desviacién negativa indica una falencia
de capacidad.

De esta manera, se cumple con lo planteado en el taller, ya que no sélo se halla
una programacion de requerimientos de materiales sino que se suministra
fundamentos cuantitativos para aceptar o refutar dicha programacién de acuerdo a
las particularidades de la organizacion analizada.
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Para culminar la solucion propuesta para el taller, hace falta abordar lo referente a
la sustentacion de los datos hallados por medio de la metodologia MRP con el
objeto de reforzar la comprensién de la tematica, en donde se sugiere realizar el
procedimiento inverso, es decir, partir de la cantidad programada del item y el
periodo especificado en el taller y realizar inicialmente la denominada
compensacion para luego hacer el ajuste a netos, teniendo claro que ambas
actividades en este caso en particular deberén realizarse de manera inversa.

6.4 EVALUACION

Debido a la cantidad de combinacion de datos que se puede presentar de acuerdo
a la particularizacion disefiada para este taller, se plantea un desarrollo de
solucion general, es decir, sin datos especificos, siendo consecuente con el
andlisis de la situacion y la propuesta de solucibn mencionados anteriormente.

Es necesario aclarar adicionalmente, que la soluciébn se enfoca sélo en los
elementos cuantitativos, ya que de esta manera es posible sustentar
objetivamente las respuestas. Por ello, se deja a consideracion del docente, los
elementos cualitativos.

MRP (Material Requirements Planning)

Este apartado del taller se orienta hacia la aplicacion del procedimiento MRP a un
producto especifico buscando deducir la cantidad de materia prima y componentes
necesarios para la produccién en el intervalo de planeacion, resumiendo la
informacion en el reporte denominado pedido a fabrica y proveedores. De esta
manera, se logra organizar detalladamente una alternativa de produccion para
satisfacer la demanda dada.

CRP (Capacity Requirements Planning)

Como se ha mencionado previamente, no basta con realizar una programacion si
no se considera la capacidad del sistema, puesto que existe la posibilidad que
ésta sea insuficiente para llevarla a cabo. Por esta razén se contemplan las cargas
generadas por los pedidos planificados y los pedidos en curso y se comparan con
la capacidad disponible en el sistema por medio de la desviacion entre ellas,
obteniéndose asi, un analisis de capacidad tipo CRP, en donde se indica la
factibilidad o imposibilidad del programa MRP en una tabla especifica (CRP) que
contiene los elementos descritos anteriormente.
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7. DISENO DEL CUARTO TALLER

7.1 FORMULACION

7.1.1 Analisis de teoria. A partir del analisis de los aportes realizados por
SIPPER, Daniel; BULFIN JUNIOR, Robert en 1998; SILVER, Edward; PIKE,
David; PETERSON, Rein en 1998; CHASE, Richard; AQUILANO Nicholas;
JACOBS Robert en 2000 y HEIZER, Jay; RENDER, Barry en el tema de
programacion a corto plazo, se disefio el mapa mental que se muestra en la figura

7, con el objeto de unificar conceptos y perspectivas.

Figura 7. Resumen tedrico de temética 4

Regresiva
GENERACION EN EL TIEMPO

Futura

FCFS (First Come First Served)
LCFS (Last Come First Served)

SPT (Shortest Processing Time)

SWPT (Shortest Weighted Processing Time)
DDATE (Due Date)

NORMAS DE

EDD (Earliest Due Date) PRIORIDAD

STR/OP (Slack Time Remaining/Operation)

CR (Critical Ratio)
QR (Queue Ratio)
RANDOM

STR (Slack Time Remaining) 7

Hodgson

Johnson

Jackson

R&M ( Rachamadugu y Morton)

S&A ( Sundararaghavan y Ahmed)

ALGORITMOS

Cumplir fechas de entrega

Minimizar plazo

OBJETIVOS

PROGRAMACION
A CORTO PLAZO,

MEDIDAS DE
DESEMPERNO

Minimizar tiempo o costo

Minimizar inventario

Asignar recursos

Determinar secuencia
FUNCIONES

Iniciar ejecucion
Controlar area
Estatica

TIPOS
Dinamica

Jobshop
n tareas en > (Produccién intermitente)
2 maquinas Flowshop
(Produccién continua)
PARA
n tareas en
1 méaquina
Tiempo de Flujo
Tiempo promedio de terminacion
Utilizacion

Little
Simulacion (n/ >2)
Johnson (n/2) MEJORES SOLUCIONES
SPT (n/1)
Finita
CONSIDERACION CAPACIDAD
Infinita

Fuente: Autor del proyecto
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7.1.2 Analisis de casos relacionados con la tematica. En las distintas fuentes
consultadas se identificaron seis casos, de los cuales se seleccionaron los
siguientes cinco de acuerdo a la metodologia establecida:

7.1.2.1 Caso# 1: ILANA DESIGNS %

& OBJETIVOS

. Reconocer la importancia de la programacion de operaciones.

. Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo.

. Diferenciar los tipos de programacion existentes.

. Identificar la configuracion de produccion/servicio en sistemas con mas de dos
recursos.

. Desarrollar habilidades en la aplicacién de las normas de secuenciacion.

. Aprender a evaluar los resultados de los algoritmos o las normas de
secuenciacion.

. Desarrollar la capacidad para establecer un programa de operaciones.

& TEMAS ABORDADOS
« Programacioén de corto plazo en sistema de produccion
« Programacion para mas de dos recursos(n/=2)
« Produccién continua (Flowshop)
. Normas de prioridad
. Medidas de desempefio
. Objetivos de programacion

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

ILANA DESIGNS es una empresa que elabora prendas de vestir variadas y de alta
calidad, en donde las camisas de vestir para caballero constituyen una linea de
producto importante. Actualmente, la planta de camisas presenta un atraso de
varias semanas en sus entregas, por lo que se ha contratado un consultor externo
para hacer un estudio preliminar de la situaciébn y recomendar un programa de
operaciones.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
. Se presenta una tabla con los tiempos en minutos para cada una de las siete
operaciones requeridas para los quince trabajos planeados.
. Todos los trabajos siguen las operaciones en el mismo orden.

43 SIPPER, Daniel; BULFIN, Robert L. Planeacién y Control de la Produccion. México: McGraw-Hill, 1998. p. 470-472.
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o INFORMACION COMPLEMENTARIA

. Las siete operaciones en orden de trabajo son: extender, marcar, cortar,
ajustar, coser, colocar botones y empacar.

. El jefe de mercadotecnia se encuentra preocupado por que los clientes
actuales compren a otro fabricante.

. El gerente de planta piensa que una de las soluciones incluye la adopcion de
una nueva tecnologia para aumentar la capacidad.

. La vicepresidenta de manufactura piensa que se necesitan cambios
inmediatos en los procedimientos.

« El superintendente de una célula de trabajo considera que se pierde mucho
tiempo entre los trabajos.

« Se tienen muchas células para hacer camisas.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. La empresa fue fundada por llana Bloem en 1954.
. El jefe de mercadotecnia se llama Joakim Valsta.
. El gerente de planta se llama Teodor Bocter.
. La vicepresidenta de manufactura se llama Lise Madsen.
. El superintendente de una célula de trabajo se llama Amar Crainic.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Desarrollar un programa de operaciones.

PROCESO
Produccion de camisas de vestir para caballero.

META DEL PROCESO
Producir los pedidos de camisas en la secuencia de operaciones que permita
realizar las entregas en las fechas establecidas previamente.

CARACTERISTICAS

Marco de Tiempo: Corto plazo.

N° de productos/servicios de la empresa: 1 (Camisa)
Enfoque: Cuantitativo

Generacion en el tiempo: Futura
Programacion: Estatica
Produccion/Servicio: Continua (Flowshop)

DATOS PRINCIPALES

Recurso: Operaciones en celda
N° de recursos: 7.
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Trabajo: Orden de camisas.
N° de trabajos: 15.

Tiempos de operacion: 105 (7 recursos * 15 trabajos)

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de programacion de operaciones
Es indispensable suministrar elementos educativos que permitan visualizar la
necesidad de establecer una secuencia de operaciones en la produccion de un
bien o la prestacion de un servicio con el fin de satisfacer tanto las necesidades
externas como las internas, es decir, cumplir con los requisitos del cliente,
utilizando de la mejor manera los recursos de la organizacion, a través de unas
asignaciones especificas de éstos.

. Utilizacion de normas de secuenciacion

Para establecer un programa de operaciones que se ajuste a las necesidades del
mercado y la organizacion, es necesario conocer y saber aplicar las distintas
normas de secuenciacion o de prioridad, las cuales establecen parametros y
criterios para precisar una secuencia de trabajo. De esta manera se hallan
diferentes alternativas que requieren ser evaluadas de acuerdo a unas medidas
especificas de desempefio para verificar si cumplen o no, las directrices de
planeacion.

. Identificacion de tipo de produccién con varios recursos

Cuando varios trabajos necesitan de dos 0 mas recursos de la empresa, resulta
imprescindible comprender el orden de cada uno de ellos comenzando por
establecer si todos siguen la misma ruta, lo cual implicaria una produccién
continua (flowshop) o si por el contrario cada cual tiene una particular, es decir una
produccion de tipo intermitente (jobshop). La importancia de saber identificar dicho
aspecto radica en que a cada uno de estos tipos de produccion se les adjudica
algoritmos y normas de secuenciacion diferentes.

. Seleccion de algoritmo o norma

Considerando las particularidades del mercado y los enfoques de planeacion de la
direccién, es de vital importancia aprender a identificar y a aplicar los algoritmos o
normas de secuenciacion que se adapten a ellos, ya que son estos principios los
gue definen la naturaleza del orden de trabajo que se requiere, es decir, que son
los lineamientos que se desea que se cumplan dentro de la programacion. Por
esta razon, el vinculo que existe entre los principios y las normas es tan estrecho
gue requiere una especial atencion en el disefio y desarrollo de una situacion que
necesite del planteamiento de una programacién de operaciones.
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& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el taller
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Comprender la generacion de la programacion de operaciones en el tiempo
La cual puede ser:
Futura
Regresiva
. Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo
Los cuales son:
Estatica
Dindmica
. Saber las funciones de la programacion de operaciones o de corto plazo
Las cuales son:
Asignar recursos
Determinar secuencia de trabajo
Ejecutar plan
Controlar
. Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacion
En donde las principales son:
FIFS
SPT
CR
DDATE
. Conocer y saber aplicar los distintos algoritmos de secuenciacion
Dentro de los cuales se encuentran:
Johnson
Jackson
Hodgson
R&M (Rachamadugu y Morton)

S&A (Sundararaghavan y Ahmed)
Little

. Diferenciar las medidas de desempefio
Las cuales son:
Tiempo de Flujo
Tiempo promedio de terminacién
Utilizacion
Numero promedio de trabajos en el sistema
Retraso promedio
. Conocer la clasificacion de la programacion de operaciones
La cual se discrimina para:
Un recurso (maquina)
Dos recursos (maquinas)
Mas de dos recursos (maquinas)
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. Diferenciar los tipos de produccion para dos recursos (maquinas) o mas
Las cuales pueden ser:
Produccion continua (Flowshop)
Produccion intermitente (Jobshop)

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al taller en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Identificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion.
Reconocer el tipo de programacion (Dinamica o Estatica).

Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?).

Diferenciar el tipo de produccion dependiendo de la clasificacion de la
programacion (Continua o Intermitente).

Seleccionar normas de secuenciacion.

Aplicar algoritmo o normas.

Determinar las secuencias respectivas.

Aplicar las medidas de desempefio a dichas secuencias.

Elegir la secuencia adecuada.

O Establecer el programa de operaciones requerido.

PwpdPE
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7.1.2.2 Caso# 2: PAYROLL PLANNING, INC 44

& OBJETIVOS

« Reconocer la importancia de la programacion de operaciones.

. Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo.

. Diferenciar los tipos de programacion existentes.

. Desarrollar habilidades en la aplicacién de las normas de secuenciacion.

. Aprender a evaluar los resultados de los algoritmos o las normas de
secuenciacion.

. Desarrollar la capacidad para establecer un programa de operaciones.

. Aprender a evaluar un programa de operaciones especifico teniendo en cuenta
todas las consideraciones pertinentes de la organizacion.

« Reconocer la aplicacion de la programacién de operaciones en la prestaciéon de
un servicio.

& TEMAS ABORDADOS
« Programacion de corto plazo en prestacion de servicio.
. Programacion para un recurso (n/1).
. Normas de prioridad.
. Medidas de desempefio.

44 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Principios de Administracién de Operaciones. 5 ed. México: Pearson Educacion, 2004. p.
589-590.
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. Objetivos de programacion.
« Evaluacién de programacion especifica.

VA

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

m}

CONTEXTO

PAYROLL PLANNING INC., es una compafia que ofrece servicios contables a
pequefias empresas procesando los registros y emitiendo los cheques
respectivos. En algunas ocasiones, han tenido problemas con la programacion,
por lo que desean considerar otras posibilidades que les permita cumplir con sus
COmMpromisos.

m]

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Se presenta una tabla con los tiempos en minutos para cada una de los
treinta y cuatro trabajos recibidos discrimindndolos por el tipo de
procesamiento requerido.

Todos los trabajos requieren sdélo una actividad de procesamiento.

La frecuencia de dicha actividad depende si la ndmina se diligencia semanal,
quincenal o mensualmente.

La fecha de entrega de nomina es a las 9:00 a.m. para los clientes
mensuales, 12:00 m para los clientes quincenales y 3:00 p.m. para los
clientes semanales.

El procesamiento empieza a medianoche del dia que se reciben los registros.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Se otorga mayor prioridad a los clientes mensuales y menor a los semanales.
La empresa ha estado usando la regla de programacion “Fecha de entrega
mas proxima”.

INFORMACION IRRELEVANTE

La compafia se encuentra en Boulder, Colorado.

El competidor principal de la compafia se conoce en todo el pais y se llama
PayChex, Inc.

La légica de planeacién de la empresa, la viene utilizando desde los ultimos
diez afios.

Los datos suministrados corresponden al viernes 1 de mayo.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Evaluar un programa de operaciones especifico y sugerir uno alterno.

PROCESO
Prestacion de servicio contable.
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META DEL PROCESO
Proporcionar el servicio contable con las fechas de entrega estipuladas.

CARACTERISTICAS

Marco de Tiempo: Corto plazo.

N° de productos/servicios de la empresa: 1 (Servicio contable)
Enfoque: Cuantitativo

Generacion en el tiempo: Futura
Programacion: Estética
Produccion/Servicio: Un recurso

DATOS PRINCIPALES
Recurso: Operacion de procesamiento y emision de cheques
N° de recursos: 1.

Trabajo: Clientes (empresas) especificos.
N° de trabajos: 34.

Tiempos de operacion: 34 (1 recurso * 34 trabajos)

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdgica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de programacion de operaciones
Es indispensable suministrar elementos educativos que permitan visualizar la
necesidad de establecer una secuencia de operaciones en la produccion de un
bien o la prestacion de un servicio con el fin de satisfacer tanto las necesidades
externas como las internas, es decir, cumplir con los requisitos del cliente,
utilizando de la mejor manera los recursos de la organizacién, a través de unas
asignaciones especificas de éstos.

. Utilizacion de normas de secuenciacion

Para establecer un programa de operaciones gue se ajuste a las necesidades del
mercado y la organizacion, es necesario conocer y saber aplicar las distintas
normas de secuenciacidon o de prioridad, las cuales establecen parametros y
criterios para precisar una secuencia de trabajo. De esta manera se hallan
diferentes alternativas que requieren ser evaluadas de acuerdo a unas medidas
especificas de desempefio para verificar si cumplen o no, las directrices de
planeacion.
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« Seleccion de algoritmo o norma

Considerando las particularidades del mercado y los enfoques de planeacion de la
direccioén, es de vital importancia aprender a identificar y a aplicar los algoritmos o
normas de secuenciacion que se adapten a ellos, ya que son estos principios los
gue definen la naturaleza del orden de trabajo que se requiere, es decir, que son
los lineamientos que se desea que se cumplan dentro de la programaciéon. Por
esta razon, el vinculo que existe entre los principios y las normas es tan estrecho
que requiere una especial atencion en el disefio y desarrollo de una situacion que
necesite del planteamiento de una programacion de operaciones.

. Evaluacion de programa especifico.

Es fundamental desarrollar habilidades que permitan aceptar o rechazar de
manera justificada, un programa de operaciones por medio de una evaluacion
exhaustiva, para la cual se necesitan criterios que cuestionen la factibilidad o
viabilidad de una programacion especifica a analizar. De esta manera, resulta
conveniente proporcionar no solo elementos para el desarrollo de un programa
sino también para su respectiva evaluacion, ya que puede suceder que un
programa aparentemente bueno, no cumpla con los requerimientos de planeacion
establecidos previamente.

. Programacién de operaciones en servicios

El alcance de la aplicabilidad de la programacién de operaciones abarca no solo
los sistemas productivos sino a su vez los sistemas de prestacion de servicios, lo
cual implica la necesidad de considerar estos ultimos con el fin de ampliar y
adaptar los conocimientos a contextos diferentes. De manera especifica, la
programacioén en servicios se diferencia de la de produccién en que la mayoria de
servicios se pueden expresar en modelos de n trabajos y un solo recurso (n/1); por
lo que resulta interesante estudiar ademas, las razones de dicho comportamiento.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el taller
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Comprender la generacion de la programacién de operaciones en el tiempo
La cual puede ser:
Futura
Regresiva
. Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo
Los cuales son:
Estatica
Dinamica
. Saber las funciones de la programacion de operaciones o de corto plazo
Las cuales son:
Asignar recursos
Determinar secuencia de trabajo
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Ejecutar plan
Controlar
. Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacion
En donde las principales son:
FIFS
SPT
CR
DDATE
. Diferenciar las medidas de desempefio
Las cuales son:
Tiempo de Flujo
Tiempo promedio de terminacion
Utilizacion
Numero promedio de trabajos en el sistema
Retraso promedio
. Conocer la clasificacién de la programacion de operaciones
La cual se discrimina para:
Un recurso (maquina)
Dos recursos (maquinas)
Mas de dos recursos (maquinas)

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucién al caso en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Identificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion.
Reconocer el tipo de programaciéon (Dinamica o Estética).

Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?).

Diferenciar el tipo de prestacion de servicio dependiendo de la clasificacion
de la programacion (Continua o Intermitente).

Seleccionar normas de secuenciacion.

Aplicar algoritmo o normas.

Determinar las secuencias respectivas.

Aplicar las medidas de desempefio a dichas secuencias.

Evaluar el programa de operaciones proporcionado.

10 Elegir la secuencia adecuada.

11.Establecer el programa de operaciones requerido.

bR
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7.1.2.3 Caso # 3: OLD OREGON WOOD STORE %

45 HEIZER, Jay; RENDER, Barry. Internet Case Study for Chapter 15: Short-Term Scheduling. 2002. Disponible en Internet
<URL:http://myphliputil.pearsoncmg.com/student/bp_heizer_popsmgmt_7/Chap13_cornwell%20glass.doc >

218



VA

OBJETIVOS

Reconocer la importancia de la programacion de operaciones.

Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo.
Diferenciar los tipos de programacion existentes.

Identificar la configuracion de produccion/servicio en sistemas con mas de dos
recursos.

Desarrollar habilidades en la aplicacion de las normas de secuenciacion.
Aprender a evaluar los resultados de los algoritmos o las normas de
secuenciacion.

Desarrollar la capacidad para establecer un programa de operaciones.

TEMAS ABORDADOS

Programacion de corto plazo en sistema de produccién
Programacion para méas de dos recursos(n/=2)
Produccion continua (Flowshop)

Normas de prioridad

Medidas de desemperio

Objetivos de programacion

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

m]

CONTEXTO

OLD OREGON WOOD STORE es una empresa que fabrica mesas de madera de
roble. El proceso productivo esta compuesto por cuatro operaciones que pueden
ser realizadas por cuatro operarios polivalentes que utilizan distintos tiempos para
cada una de ellas. Por esta razon, es de gran interés conocer la secuencia de
trabajo que proporcione el menor tiempo de produccion.

m]

INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Las cuatro operaciones son: preparacion, ensamble, acabados y empaque.
Se suministra una figura que muestra los tiempos de cada operario en las
distintas operaciones del proceso productivo.

Cada operario es responsable de una actividad, pero esta en capacidad de
realizar de igual forma las otras tres.

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Los cuatro operarios se llaman: Tom Surowski, quien se encarga de la
preparacion, Leon Davis, quien se encarga del ensamble, George Brown del
acabado y Cathy Stark del empaque.

Debido a que la operaria de la ultima operacion es la mas lenta en las demas,
la mayoria del tiempo esta libre esperando que sus compafieros finalicen las
primeras operaciones.

INFORMACION IRRELEVANTE
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. La empresa fue fundada en 2002 por George Brown.
. Las mesas tienen una capacidad para soportar de 500 libras.
. Ninguna mesa ha sido regresada desde los inicios de la empresa.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Desarrollar un programa de operaciones que disminuya el tiempo de entrega.

PROCESO
Elaboracion de mesas de roble.

META DEL PROCESO
Producir las mesas solicitadas en la secuencia de operarios que disminuyan el
tiempo de entrega.

CARACTERISTICAS

Marco de Tiempo: Corto plazo.

N° de productos/servicios de la empresa: 1 (Mesas de roble)
Enfoque: Cuantitativo

Generacion en el tiempo: Futura
Programacion: Estatica
Produccion/Servicio: Continua (Flowshop)

DATOS PRINCIPALES
Recurso: Operarios
N° de recursos: 4.

Trabajo: Mesas.
N° de trabajos: 4.

Tiempos de operacion: 16 (4 operarios * 4 trabajos)

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagdégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de programacion de operaciones
Es indispensable suministrar elementos educativos que permitan visualizar la
necesidad de establecer una secuencia de operaciones en la produccion de un
bien o la prestacion de un servicio con el fin de satisfacer tanto las necesidades
externas como las internas, es decir, cumplir con los requisitos del cliente,
utilizando de la mejor manera los recursos de la organizacién, a través de unas
asignaciones especificas de éstos.
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. Utilizacion de normas de secuenciacion

Para establecer un programa de operaciones que se ajuste a las necesidades del
mercado y la organizacion, es necesario conocer y saber aplicar las distintas
normas de secuenciacion o de prioridad, las cuales establecen parametros y
criterios para precisar una secuencia de trabajo. De esta manera se hallan
diferentes alternativas que requieren ser evaluadas de acuerdo a unas medidas
especificas de desempefio para verificar si cumplen o no, las directrices de
planeacion.

« Identificacion de tipo de produccion con varios recursos

Cuando varios trabajos necesitan de dos o mas recursos de la empresa, resulta
imprescindible comprender el orden de cada uno de ellos comenzando por
establecer si todos siguen la misma ruta, lo cual implicaria una produccion
continua (flowshop) o si por el contrario cada cual tiene una particular, es decir una
produccion de tipo intermitente (jobshop). La importancia de saber identificar dicho
aspecto radica en que a cada uno de estos tipos de produccion se les adjudica
algoritmos y normas de secuenciacion diferentes.

. Seleccion de algoritmo o norma

Considerando las particularidades del mercado y los enfoques de planeacion de la
direccion, es de vital importancia aprender a identificar y a aplicar los algoritmos o
normas de secuenciacion que se adapten a ellos, ya que son estos principios los
que definen la naturaleza del orden de trabajo que se requiere, es decir, que son
los lineamientos que se desea que se cumplan dentro de la programacion. Por
esta razon, el vinculo que existe entre los principios y las normas es tan estrecho
que requiere una especial atencion en el disefio y desarrollo de una situacion que
necesite del planteamiento de una programacion de operaciones.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Comprender la generacion de la programacién de operaciones en el tiempo
La cual puede ser:
Futura
Regresiva
. Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo
Los cuales son:
Estatica
Dinamica
. Saber las funciones de la programacion de operaciones o de corto plazo
Las cuales son:
Asignar recursos
Determinar secuencia de trabajo

221



Ejecutar plan
Controlar
. Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacion
En donde las principales son:
FIFS
SPT
CR
DDATE
. Conocer y saber aplicar los distintos algoritmos de secuenciacion
Dentro de los cuales se encuentran:
Johnson
Jackson
Hodgson
R&M (Rachamadugu y Morton)

S&A (Sundararaghavan y Ahmed)
Little

. Diferenciar las medidas de desempefio
Las cuales son:
Tiempo de Flujo
Tiempo promedio de terminacién
Utilizacién
Numero promedio de trabajos en el sistema
Retraso promedio
. Conocer la clasificacién de la programacion de operaciones
La cual se discrimina para:
Un recurso
Dos recursos
Mas de dos recursos
. Diferenciar los tipos de produccién para dos recursos o mas
Las cuales pueden ser:
Produccién continua (Flowshop)
Produccion intermitente (Jobshop)

o~ ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al taller en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Identificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion.
Reconocer el tipo de programacion (Dinamica o Estatica).

Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?).

Diferenciar el tipo de produccion dependiendo de la clasificacion de la
programacion (Continua o Intermitente).

Seleccionar normas de secuenciacion.

Aplicar algoritmo o normas.

hrwnpE
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7. Determinar las secuencias respectivas.

8. Aplicar las medidas de desempeiio a dichas secuencias.
9. Elegir la secuencia adecuada.

10. Establecer programa de operaciones requerido.

7.1.2.4 Caso # 4. MEDICAL ECONOMICS COMPANY, INC 46

& OBJETIVOS

« Reconocer la importancia de la programacion de operaciones.

. Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo.

. Diferenciar los tipos de programacion existentes.

. Analizar el impacto de una programacion de operaciones adecuada en el
sistema productivo de una organizacion.

. Aprender a evaluar un programa de operaciones especifico teniendo en cuenta
todas las consideraciones pertinentes de la organizacion.

. Reconocer la aplicacion de la programacion de operaciones en la prestacion de
un servicio.

. Estudiar un programa de operaciones por medio de un planteamiento
cualitativo del mismo.

& TEMAS ABORDADOS
. Programacion de corto plazo en prestacion de servicio.
« Programacioén para un recurso (n/1)
. Normas de prioridad
. Medidas de desempefio
. Evaluacién de programacion especifica

& INFORMACION PROPORCIONADA
El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

o CONTEXTO

MEDICAL ECONOMICS COMPANY, INC es una organizacion prestadora de
servicios de salud especializada en pediatria. Su programacion para atender a los
pacientes ha sido tan exitosa, que se desea identificar, establecer y evaluar los
aspectos mas importantes que permiten su realizacién.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
. La hora de la cita se cumple casi en el 99% de los casos.
. Los pacientes se dividen en tres categorias. Para los pacientes nuevos se les
concede 30 minutos para la cita, para un buen control de los bebés o una

46 CHASE, Richard; AQUILANO Nicholas; JACOBS ROBERT. Administracién de Produccién y Operaciones. 8 ed. Santa Fe
de Bogota: McGrawHill, 2000. p. 708-710.
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enfermedad importante, se otorga 15 minutos, y para una vacuna 0 un
problema menor, de 5 0 10 minutos.

. Existen cinco salas: tres de examen, una para atender adolescentes y una
para urgencia.

. El dia laborable es de 9 AM a 5 PM.

. Las citas de primera vez se programan siempre a la hora o a la media hora.

. Las urgencias se atienden inmediatamente y se reprograman las citas. Por lo
general las interrupciones no duran méas de 10 o 20 minutos.

. Si alguien llega menos de diez minutos tarde a la hora de su cita, se atiende,
de lo contrario la recepcionista llama y programa una nueva cita.

. Los pacientes que no aparecen en tres ocasiones consecutivas son
penalizados por el valor del tiempo desperdiciado de la cita.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA

. El paciente promedio hace antesala durante casi 20 minutos segun una
encuesta reciente.

. Al paciente se le da una hora especifica.

. Una visita que no sea urgencia se maneja como una llamada telefénica.

. Las llamadas que requieren una respuesta del médico, son atendidas por €l si
su duracién toma menos de un minuto, de lo contrario, son escritas y
contestadas posteriormente por los asistentes.

. Hay muchos pacientes agradecidos con el sistema en la préactica.

. Rara vez los pacientes tienen que sentarse en el area de recepcion.

. Lo Unico que podria estropear el programa seria que se presentaran
urgencias simultdneas, lo cual nunca se ha presentado hasta el momento.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. Algunos nifios se quejan porque no tienen tiempo para jugar con los juguetes
de la sala de espera.
. La recepcionista siempre le aclara a los pacientes que el consultorio mantiene
un horario de citas estricto.
. Si un paciente llega tarde, se le dice “Hey, lo estdbamos esperando” y se le
recuerda la hora de la cita.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Evaluar el programa de operaciones especifico.

PROCESO
Prestacion de servicio de salud de pediatria.

META DEL PROCESO

Suministrar el servicio de pediatria en las horas estipuladas para las citas de
acuerdo al tipo de tratamiento requerido.
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CARACTERISTICAS

Marco de Tiempo: Corto plazo.

N° de productos/servicios de la empresa: 1 (Servicio de pediatria).
Enfoque: Cualitativo

Generacion en el tiempo: Futura
Programacion: Dinamica
Produccion/Servicio: Un recurso

DATOS PRINCIPALES
Recurso: Medico Pediatra
N° de recursos: 1.

Trabajo: Pacientes.
N° de trabajos: No se establece.

Tiempos de operacion: No se suministra.

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de programacion de operaciones
Es indispensable suministrar elementos educativos que permitan visualizar la
necesidad de establecer una secuencia de operaciones en la produccion de un
bien o la prestacion de un servicio con el fin de satisfacer tanto las necesidades
externas como las internas, es decir, cumplir con los requisitos del cliente,
utilizando de la mejor manera los recursos de la organizacion, a través de unas
asignaciones especificas de éstos.

. Evaluacion de programa especifico.

Es fundamental desarrollar habilidades que permitan aceptar o rechazar de
manera justificada, un programa de operaciones por medio de una evaluacion
exhaustiva, para la cual se necesitan criterios que cuestionen la factibilidad o
viabilidad de una programacién especifica a analizar. De esta manera, resulta
conveniente proporcionar no sélo elementos para el desarrollo de un programa
sino también para su respectiva evaluacion, ya que puede suceder que un
programa aparentemente bueno, no cumpla con los requerimientos de planeacion
establecidos previamente.

. Programacion de operaciones en servicios
El alcance de la aplicabilidad de la programacion de operaciones abarca no solo
los sistemas productivos sino a su vez los sistemas de prestacion de servicios, lo
cual implica la necesidad de considerar estos ultimos con el fin de ampliar y
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adaptar los conocimientos a contextos diferentes. De manera especifica, la
programacion en servicios se diferencia de la de produccion en que la mayoria de
servicios se pueden expresar en modelos de n trabajos y un solo recurso (n/1); por
lo que resulta interesante estudiar ademas, las razones de dicho comportamiento.

. Andlisis cualitativo

El impacto de una programacion de operaciones es tan perceptible que es posible
realizar un estudio de ella de manera cualitativa, en donde se consideren los
distintos aspectos que la determinen y se logren identificar aquellos que la
complementen. Por esta razon, es interesante realizar un analisis de estas
caracteristicas con el fin de percibir su funcionalidad, dado que éste se podria
denominar como el andlisis preliminar para el desarrollo de un programa de
operaciones especifico.

& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Comprender la generacion de la programaciéon de operaciones en el tiempo
La cual puede ser:
Futura
Regresiva
. Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo
Los cuales son:
Estatica
Dindmica
. Saber las funciones de la programacién de operaciones o de corto plazo
Las cuales son:
Asignar recursos
Determinar secuencia de trabajo
Ejecutar plan
Controlar
. Diferenciar las medidas de desempefio
Las cuales son:
Tiempo de Flujo
Tiempo promedio de terminacién
Utilizacion
Numero promedio de trabajos en el sistema
Retraso promedio
. Conocer la clasificacién de la programacion de operaciones
La cual se discrimina para:
Un recurso
Dos recursos
Mas de dos recursos
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VA

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Para proporcionar alternativas de solucién al taller en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Identificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion.
Reconocer el tipo de programacion (Dinamica o Estatica).

Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?).

Diferenciar el tipo de prestacion de servicio dependiendo de la clasificacion
de la programacion (Continua o Intermitente).

Evaluar el programa de operaciones proporcionado.

hrwpbPE
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7.1.2.5 Caso#5: MCCALL DIESEL MOTOR WORKS #’

VA

VA

OBJETIVOS

Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo.
Diferenciar los tipos de programacion existentes.

Identificar la configuracion de produccion/servicio en sistemas con mas de dos
recursos.

Analizar el impacto de una programacién de operaciones adecuada en el
sistema productivo de una organizacion.

Aprender a evaluar un programa de operaciones especifico teniendo en cuenta
todas las consideraciones pertinentes de la organizacion.

Estudiar un programa de operaciones por medio de un planteamiento
cualitativo del mismo.

Analizar de manera conjunta las actividades de planeacion, ejecucién y control
de un sistema productivo particular.

TEMAS ABORDADOS

Programacion de corto plazo en sistema de produccién
Programacion para méas de dos recursos(n/=2)
Produccion intermitente (Jobshop)

Medidas de desempeiio

Objetivos de programacion

Control de produccion.

INFORMACION PROPORCIONADA

El caso suministra la siguiente informacién para ser considerada:

m]

CONTEXTO

MCCALL DIESEL MOTOR WORKS es una compafia que fabrica motores de
combustién interna para botes de pesca, naves de placer y para la produccién de

47 CHASE, Richard; AQUILANO Nicholas; JACOBS ROBERT. Administracién de Produccién y Operaciones. 8 ed. Santa Fe
de Bogota: McGrawHill, 2000. p. 710-712.
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energia en pequefias comunidades, plantas manufactureras o en granjas. Los
altos costos de fabricacion y la pobreza del servicio ha requerido la intervencion de
un ingeniero consultor para que identifique las dificultades y sugiera un plan de
accion.

o INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

. Cerca del 60% de la produccién se hace sobre pedido.

. El control de la produccion es la debilidad operativa segun el ingeniero
consultor.

. Hay alto inventario en proceso.

. No hay registros de los pedidos en proceso.

. No hay una secuencia definida en las operaciones de fabricacion.

. Las distintas componentes no llegan al ensamble a tiempo.

. Las fechas de entrega son fijadas por el departamento de ventas o por los
clientes arbitrariamente sin considerar los tiempos de procesamiento.

o INFORMACION COMPLEMENTARIA

. Los métodos de fabricacion identificados por el ingeniero consultor, no
requieren mayores cambios.

. La maquinaria y el equipo son considerados por el ingeniero consultor como
semi-obsoletos, por lo que se requiere nueva maquinaria.

« Hay una subdivision de lotes en la linea de produccion.

. Los costos de preparacion son excesivos.

. El superintendente general no muestra interés por un control especifico de la
produccion.

o INFORMACION IRRELEVANTE
. La planta se encuentra ubicada en Nueva Jersey.
« En el caso de una de las lineas de produccién, la de los pequefios motores,
se ha estandarizado la linea en tres tamafios: 20, 40 y 60 caballos de fuerza.

o ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

DECISION
Evaluar el sistema de control de produccion.

PROCESO
Produccién de motores de combustidn interna.

META DEL PROCESO
Producir los pedidos de motores con un sistema de produccion controlado que
permita realizar las entregas en las fechas establecidas previamente.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto plazo.
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N° de productos/servicios de la empresa: 1 (motor de combustion interna).
Enfoque: Cualitativo.

Generacion en el tiempo: Futura
Programacion: Estética
Produccion/Servicio: No se especifica claramente.

DATOS PRINCIPALES
Recurso: Operaciones
N° de recursos: No se especifican.

Trabajo: Pedidos de motores.
N° de trabajos: No se especifican.
Tiempos de operacion: No se especifican.

& ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacion pedagégica que se abordan en el caso con sus
respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Identificacion de tipo de produccién con varios recursos

Cuando varios trabajos necesitan de dos 0 mas recursos de la empresa, resulta
imprescindible comprender el orden de cada uno de ellos comenzando por
establecer si todos siguen la misma ruta, lo cual implicaria una produccién
continua (flowshop) o si por el contrario cada cual tiene una particular, es decir una
produccion de tipo intermitente (jobshop). La importancia de saber identificar dicho
aspecto radica en que a cada uno de estos tipos de produccion se les adjudica
algoritmos y normas de secuenciacion diferentes.

. Analisis cualitativo

El impacto de una programacion de operaciones es tan perceptible que es posible
realizar un estudio de ella de manera cualitativa, en donde se consideren los
distintos aspectos que la determinen y se logren identificar aquellos que la
complementen. Por esta razon, es interesante realizar un analisis de estas
caracteristicas con el fin de percibir su funcionalidad, dado que éste se podria
denominar como el andlisis preliminar para el desarrollo de un programa de
operaciones especifico.

. Control de sistema de produccion

Debido a que la programacion de operaciones es una de las actividades finales
consideradas dentro del proceso para controlar un sistema productivo, resulta
interesante realizar un estudio retrospectivo de dicho proceso en donde se
consideren todas y cada una de las actividades que lo componen, haciendo
enfasis en el resultado final de éste. Con ello se pretende abordar la tematica en
cuestion de forma integral, en donde se logre identificar claramente su
funcionalidad en el marco de una administracion de produccion y operaciones.
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& CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el caso
planteado deben proporcionar la capacidad para:

. Comprender la generacion de la programacién de operaciones en el tiempo
La cual puede ser:
Futura
Regresiva
. Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo
Los cuales son:
Estética
Dinamica
. Saber las funciones de la programacién de operaciones o de corto plazo
Las cuales son:
Asignar recursos
Determinar secuencia de trabajo
Ejecutar plan
Controlar
. Diferenciar las medidas de desempefio
Las cuales son:
Tiempo de Flujo
Tiempo promedio de terminacién
Utilizacién
Numero promedio de trabajos en el sistema
Retraso promedio
. Conocer la clasificacién de la programacion de operaciones
La cual se discrimina para:
Un recurso (maquina)
Dos recursos (maquinas)
Mas de dos recursos (maquinas)
. Diferenciar los tipos de produccion para dos recursos (maquinas) o mas
Las cuales pueden ser:
Produccion continua (Flowshop)
Produccién intermitente (Jobshop)

& ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)
Para proporcionar alternativas de solucion al taller en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades:

Identificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion.
Reconocer el tipo de programacion (Dinamica o Estatica).

Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?).

Diferenciar el tipo de produccién dependiendo de la clasificacion de la
programacion (Continua o Intermitente).

PwphPE
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5. Evaluar el programa de operaciones proporcionado.
6. Evaluar el sistema de control de la produccion.

7.1.3 Comparacion de los casos analizados. Después de haber analizado cada
uno de los casos expuestos en las distintas fuentes bibliograficas, se mencionan a
continuacion los aspectos identificados como importantes:

OBJETIVOS

Los objetivos identificados en todos los casos consultados no presentan en
general una gran similitud como consecuencia de las distintas orientaciones
utilizadas en ellos para abordar la tematica.

La justificacion para decir esto, es que se logro identificar que solo el 17% (2/12)
de los objetivos mencionados son considerados en la totalidad de los casos, lo
cual quiere decir, que a pesar de las distintas perspectivas asumidas por los
autores, existe un enfoque comdan.

El fundamento de dicho enfoque, podria decirse que se encuentra en los
siguientes objetivos identificados en mas del 80% de los casos:

. Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo.
. Diferenciar los tipos de programacion existentes.
. Reconocer la importancia de la programacion de operaciones.

En estos objetivos se destaca un elemento particular, y es que los tres hacen
referencia a aspectos basicos y esenciales del tema tratado, lo que implica que los
casos analizados se orientan inicialmente hacia el aprendizaje bésico de la
temética para luego especializarse en alguna derivacion del mismo.

TEMAS ABORDADOS
Los temas que se tratan con mayor frecuencia en los casos seleccionados para el
analisis, son los siguientes:

. Las medidas de desempefio para una programacion de corto plazo, son
abordadas en la totalidad de los casos, lo que significa que éste es el tema que
presenta mayor interés por ser ensefiado.

. Las normas de prioridad se tratan en el 80% de los casos estudiados, lo cual
es coherente dado que este tema se encuentra altamente relacionado con el
de medidas de desempefio que se presenta en el 100% de ellos.

. Finalmente, los objetivos de una programacion de operaciones de corto plazo
se presenta de igual forma en cuatro de los cinco casos seleccionados para el
estudio, sugiriendo la existencia de un gran interés por resaltar los propésitos
de una programacion de estas caracteristicas.
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INFORMACION PROPORCIONADA

La informacién que se suministrd frecuentemente en los casos analizados, con el
fin de brindar elementos determinantes para el desarrollo de la capacidad analitica
en el estudio de un caso, es la siguiente:

Contexto

Se logra percibir que este aspecto presenta una importancia relevante dentro de
los casos analizados, puesto que en el 40% de ellos, se presenta de manera
detallada, mientras que en un 60% se presenta de forma parcial; lo cual sugiere
que para abordar la tematica en cuestion, los autores de dichos casos le asignaron
esfuerzos adicionales para describir el entorno de la organizacion y los elementos
influyentes en la situacion a tratar.

Informacién de impacto directo

La mayoria de los casos proporcionan una cantidad considerable de informacion
de este tipo como consecuencia del deseo de orientar al estudiante hacia el tema
principal, lo cual sugiere una tendencia de desarrollo del caso sin elementos
distractores.

Informacién Complementaria

Este tipo de informacion juega un papel importante en los casos estudiados, dado
que en el 60% de ellos se presenta de manera extensa, por lo que es posible
percibir la necesidad de suministrar elementos adicionales que permitan ampliar la
perspectiva de la situacion a tratar.

Informacion Irrelevante

En los casos analizados no se logra identificar elementos especificos que intenten
confundir al estudiante, pero si es posible hallar informacién que no proporciona
ningun valor agregado para solucionar la situacién planteada. En términos
especificos, en el 60 % de los casos, este tipo de informacién se presenta de
manera moderada mientras que el restante 40% se muestra de forma limitada. El
motivo para justificar este comportamiento podria encontrarse en el deseo de
complementar el contexto de la situacion tratada, lo cual no logra desviar la
atencion del tema principal pero extiende de manera innecesaria el texto del caso.

ANALISIS DE INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO

Los elementos especificos que se identifican de acuerdo a la tematica tratada y
gue se consideran para el andlisis de dicha informacidn junto con sus respectivas
observaciones, se muestran a continuacion:

. El tipo de decision que se identifica con mayor frecuencia (60%), hace
referencia a desarrollar una programacion de operaciones de corto plazo, lo
cual muestra un enfoque integral de la teméatica a tratar dado que la solucién a
dicho tipo de decision implica una comprensiéon absoluta del tema.
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Los casos muestran que el 60% de ellos, presentan como proceso principal la
produccién de un bien mientras que el porcentaje restante hace referencia a la
prestacion de un servicio; por lo que es posible inferir que la ensefianza de la
tematica es igualmente enriquecedora si se asume la perspectiva de cualquiera
de los dos procesos mencionados anteriormente.

Debido a las caracteristicas propias de la tematica abordada, el marco de
tiempo de la totalidad de los casos analizados corresponde al corto plazo; por
lo que las decisiones a tomar son de tipo operativo.

El enfoque mas utilizado por los autores para abordar la tematica en los casos
seleccionados, es el cuantitativo con un 60% frente a 40% del cualitativo, lo
cual resulta interesante analizar dado que el tema presenta un gran
componente numérico que aparentaria necesitar sélo un enfoque de iguales
caracteristicas, pero que como se demuestra no siempre es cierto.

El 100% de los casos estudiados, presentan una generacion en el tiempo
futura de los programas de operaciones en las organizaciones planteadas, lo
que representa en gran parte la mayoria de los procesos de la realidad
industrial; puesto que no es habitual una perspectiva regresiva en el tiempo.

El tipo de programacion que se presenta en la mayoria de los casos es estatica
con un 80%, mientras que es dindmica so6lo en un 20%, ya que puede
entenderse facilmente dicha orientacién debido al tratamiento complejo y
extenso que requiere este ultimo tipo mencionado (dindmica).

Los tipos de produccion/servicio que se logran identificar con mayor frecuencia,
hacen referencia a la utilizacibn de sélo un recurso en el 40% y a una
produccién continua (flowshop) en otro 40%. El restante 20% es del tipo
intermitente (Jobshop) que requiere un tratamiento de solucion mas complejo
que los demas, por lo que si se desea un aprendizaje esencial, es loégico que
se trabaje con los mas asequibles que permiten una mejor comprension.

La informacién que se considera como elemental para el tratamiento de la
tematica en cuestiéon, que se encuentra discriminada como Datos Principales y
gue esta compuesta por los recursos, los trabajos y los tiempos de operacion;
presenta el siguiente comportamiento:

El 60% de los recursos mencionados hace referencia a operaciones de trabajo,
mientras que un 40% hace referencia a personas.

El 60% de los trabajos considerados en los casos, son pedidos especificos,
mientras que el porcentaje restante hace referencia a clientes (personas)
particulares.

Los tiempos de operacion solo son suministrados en el 60% de los casos como
consecuencia del enfoque trabajado en ellos, ya que el porcentaje
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complementario del 40% es para los casos cuyo analisis es de orientacion
cualitativa.

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)

La estrategia docente que se identifica en los casos seleccionados con una
frecuencia igual o mayor al 80%, s6lo hace referencia al aspecto de destacar la
importancia de la programacion de operaciones de corto plazo, lo cual muestra el
gran alcance de los casos analizados dado que a pesar de no compartir
mayoritariamente la orientacion pedagdgica, si poseen un punto convergente que
les permite enfocar el aprendizaje de la temética de manera integral.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Los conocimientos que se identifican como requeridos en la totalidad de los casos,
y que por esta razon se plantean como minimos para la solucion de situaciones
particulares como las mencionadas en ellos, tienen relacion con el desarrollo de
capacidades para:

. Comprender la generacion de la programacién de operaciones en el tiempo.
. Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo.

. Saber las funciones de la programacion de operaciones o de corto plazo.

. Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacion.

. Diferenciar las medidas de desempeifio.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Las actividades de este tipo, que se encuentran en la totalidad de los casos, se
muestran a continuacion, aclarando que cada una de ellas presenta pequefas
diferencias en la préactica debido a las caracteristicas particulares que se abordan
en éstos:

. ldentificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion.

« Reconocer el tipo de programacion (Dinamica o Estatica).

. Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?).

. Diferenciar el tipo de produccion dependiendo de la clasificacion de
programacion (Continua o Intermitente).

Teniendo en cuenta que las anteriores actividades se realizan consecutivamente,
es posible identificar un procedimiento general como punto de partida para
desarrollar y solucionar los casos mencionados previamente, lo cual constituye un
elemento relevante dado que se identifica una finalidad pedagodgica compartida.

RESUMEN

El contraste de los distintos aspectos considerados para el analisis de casos, se
puede resumir claramente en la siguiente tabla (Ver tabla 17) en donde se muestra
la frecuencia de presentacion de cada uno de ellos en los diferentes casos junto
con el porcentaje que representa.
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Tabla 17. Comparacién de los casos analizados para el taller 4
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OBJETIVOS
Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo. X X X X X 5 100%
Diferenciar los tipos de programacion existentes. X X X X X 5 100%
Reconocer la importancia de la programacién de operaciones. X X X X 4 80%
Identificar la configuracion de produccion/servicio en sistemas con mas de dos X X X 3 60%
recursos.
Desarrollar habilidades en la aplicacion de las normas de secuenciacion. X X X 3 60%
Aprende_r a_gvaluar los resultados de los algoritmos o las normas de X X X 3 60%
secuenciacion.
Desarrollar la capacidad para establecer un programa de operaciones. X X X 3 60%
Aprender a evaluar un programa de operaciones especifico teniendo en cuenta
X . . N X X X 3 60%
todas las consideraciones pertinentes de la organizacion.
Analizar el impacto de una programacion de operaciones adecuada en el sistema X X > 40%
productivo de una organizacion.
Recqnocer la aplicacién de la programacién de operaciones en la prestaciéon de un X X 5 40%
servicio.
Estudiar un programa de operaciones por medio de un planteamiento cualitativo X X > 20%
del mismo. ()
Analizar de manera conjunta las actividades de planeacion, ejecucion y control de X 1 20%
un sistema productivo particular.
TEMAS ABORDADOS
Medidas de desempefio. X X X X X 5 100%
Normas de prioridad. X X X X 4 80%
Objetivos de programacion. X X X X 4 80%




Programacion de corto plazo en sistema de produccion. 3 60%
Programacion para mas de dos recursos(n/=2). 3 60%
Programacion de corto plazo en prestacion de servicio. 2 40%
Programacion para un recurso (n/1). 2 40%
Produccion continua (Flowshop). 2 40%
Evaluacion de programacion especifica. 2 40%
Produccion intermitente (Jobshop). 1 20%
Control de produccion. 1 20%
INFORMACION PROPORCIONADA
CONTEXTO
Descripcion Parcial 3 60%
Descripcion Detallada 2 40%
Descripcion Minima 0 0%
INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Extensa 3 60%
Moderada 1 20%
Limitada 1 20%
INFORMACION COMPLEMENTARIA
Extensa 3 60%
Moderada 1 20%
Limitada 1 20%
INFORMACION IRRELEVANTE
Moderada 3 60%
Limitada 2 40%
Extensa 0 0%
ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
DECISION
Desarrollar un programa de operaciones. 3 60%
Evaluar un programa de operaciones especifico. 2 40%
Evaluar un sistema de control de produccion. 1 20%
PROCESO
Produccion 3 60%
Prestacion de Servicio 2 40%




CARACTERISTICAS

Marco de tiempo

Corto X X X 100%
Mediano 0%
Largo 0%
Elementos de empresa
Productos X X 60%
Servicios X 40%
Cantidad 1 1 1 1
Enfoque
Cuantitativo X X X 60%
Cualitativo 40%
Generacion en el tiempo
Futura X X X 100%
Regresiva 0%
Programacion
Estatica X X X 80%
Dindmica 20%
Produccion/Servicio
Un recurso X 40%
Continua (Flowshop) X X 40%
Intermitente (Jobshop) 20%
DATOS PRINCIPALES
Recurso
Operaciones X X 60%
Personas X 40%
Numero de Recursos 7 1 4 3,25
Trabajo
Pedido de producto X X 60%
Clientes X 40%
Numero de Trabajos | 15 34 4 17,667
Tiempos de Operacion X X X 60%
Numero de Trabajos | 105 34 16 51,667




ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA SOLUCION

Importancia de programacién de operaciones X X X X 4 80%
Utilizacién de normas de secuenciacion X X X 3 60%
Identificacion de tipo de produccién con varios recursos X X X 3 60%
Seleccion de algoritmo o0 norma X X X 3 60%
Evaluacion de programa especifico. X X 2 40%
Programacion de operaciones en servicios X X 2 40%
Andlisis cualitativo X X 2 40%
Control de sistema de produccién X 1 20%
CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Comprender la generacion de la programacion de operaciones en el tiempo X X X X X 5 100%
Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo X X X X X 5 100%
Saber las funciones de la programacién de operaciones o de corto plazo X X X X X 5 100%
Diferenciar las medidas de desempefio X X X X X 5 100%
Conocer la clasificacion de la programacion de operaciones X X X X X 5 100%
Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacién X X X 3 60%
Diferenciar los tipos de produccion para dos recursos o mas X X X 3 60%
Conocer y saber aplicar algoritmos de secuenciacién X X 2 40%
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCIC)N(ES)

Identificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion. X X X X X 5 100%
Reconocer el tipo de programacién (Dindmica o Estatica). X X X X X 5 100%
Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?). X X X X X 5 100%
leerenmar.(,el tipo dg produ00|on/§erV|C|o dependiendo de la clasificacion de X X X X X 5 100%
programacion (Continua o Intermitente).

Seleccionar normas de secuenciacion. X X X 3 60%
Aplicar algoritmo o normas. X X X 3 60%
Determinar las secuencias respectivas. X X X 3 60%
Aplicar las medidas de desempefio a dichas secuencias. X X X 3 60%
Evaluar el programa de operaciones proporcionado. X X X 3 60%
Elegir la secuencia adecuada. X X X 3 60%
Establecer programa de operaciones requerido. X X X 3 60%
Evaluar el sistema de control de la produccién. X 1 20%

Fuente. Autor del proyecto




7.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al andlisis individual
y conjunto de los casos, se mencionan a continuacién, las conclusiones
encontradas.

Es posible discriminar facilmente los casos de acuerdo a los enfoques asumidos
por los autores en ellos, ya que tres de los cinco abordan la temética desde una
perspectiva cuantitativa mientras que los otros dos, la abordan desde un punto de
vista cualitativo, lo cual permite establecer orientaciones pedagdgicas distintas que
buscan proporcionar experiencias de aprendizaje de igual forma particulares.

Los objetivos que se pueden denominar como los principales por su mayor
frecuencia de presentacién, se orientan hacia la comprension de las funciones y
los objetivos de la programacion a corto plazo, al igual que a la diferenciaciéon de
los tipos de programacion existentes.

Las medidas de desempefio, las normas de prioridad y los objetivos de una
programacion de operaciones, son los temas que se tratan con mayor frecuencia
en los casos seleccionados para el estudio.

La descripcion del contexto de las situaciones a tratar en los distintos casos, se
realizan de forma parcial con una leve tendencia a ser detallada, dado que se
logran identificar aspectos muy puntuales que no alteran el desarrollo de la
problematica planteada.

En términos de cantidad de informacién suministrada, los tres tipos presentan un
comportamiento claramente definido, en donde la informacion de impacto directo y
la complementaria se presentan de manera extensa mientras que la informacion
irrelevante se muestra de forma moderada.

Dentro del analisis de la informaciéon de impacto directo, es posible identificar que
el tipo de decisién mas utilizado hace referencia al desarrollo de un programa de
operaciones especifico y que la mayoria de procesos analizados son procesos
productivos. De igual forma se identifican claras tendencias en las caracteristicas
de este tipo de informacion que a su vez guardan bastante relacion con los
enfoques considerados para cada uno de los casos.

En cuanto a la orientacion pedagogica percibida en los diferentes casos, solo se
logra identificar un aspecto en comun para el 80% de ellos, el cual se orienta hacia
destacar la importancia de la teméatica tratada.

El 71% de los conocimientos requeridos que se logran reconocer en los casos,

son compartidos por la totalidad de ellos, lo cual implica que existe una base
tedrica bien definida como punto de inicio para lograr el aprendizaje deseado.
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Por dltimo, las actividades necesarias para proponer soluciones que se
identificaron en el 100% de los casos estudiados, sugieren un procedimiento
general de partida para abordar la tematica que se encuentra conformado por
cuatro actividades esenciales, en donde identificar el enfoque en el tiempo es la
primera de ellas, seguida por el reconocimiento del tipo de programacion, que
requiere luego realizar la clasificacion de la programacién para finalmente
diferenciar el tipo de produccion.

7.1.5 Propuesta para el taller. A partir de los hallazgos encontrados en las
etapas anteriores, se presentan a continuacion los aspectos que componen la
formulacion de la propuesta:

GENERALIDADES

La tematica seleccionada para el ultimo taller, correspondiente a la programacion
de operaciones de corto plazo, se desea abordar principalmente mediante el
estudio de tres escenarios representativos que permitan visualizar de manera
general, la utilizacién de las distintas normas y algoritmos de secuenciacién en
contextos diferentes. De manera especifica, los tres escenarios serian los
siguientes: uno para el caso de un recurso 0 maquina, otro para dos recursos con
un tipo de produccion continua (Flowshop) y finalmente un caso de dos recursos
con una produccion intermitente (Jobshop).

El contexto que se plantea para trabajar el taller, hace referencia a una
organizacién de asesoria en administracion y control de operaciones con énfasis
en sistemas productivos que atiende la solicitud de sus servicios de tres empresas
diferentes con las caracteristicas operativas mencionadas anteriormente. De esta
manera, es posible realizar andlisis independientes de cada uno de los escenarios
contemplados.

El elemento que se considera primordial para el desarrollo del taller, es el
correspondiente a la ruta de los trabajos, ya que con ella se define el tipo de
produccion empleado en las distintas organizaciones, lo cual, como se indico
previamente representa el enfoque disefiado para el taller.

La disposicion de la informaciébn a suministrar se desea organizar en tres
apartados considerando el desarrollo de la situacién planteada, en donde su
primera parte haria referencia a las generalidades correspondientes a la
descripcion de la organizacién, el entorno en el cual se encuentra y la
caracterizacion del servicio de asesoria que presta.

Posteriormente se describirian de forma especifica los trabajos que requieren
cada una de las tres empresas clientes con respecto al establecimiento de un
programa de operaciones, enfatizando en los elementos representativos de cada
una de ellas con el fin de ubicar, diferenciar y establecer las necesidades que
solicitan el aporte de los estudiantes para su solucion.
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Finalmente se proporcionaria en la tercera parte, toda la informacién cuantitativa
necesaria para el desarrollo del taller, la cual haria referencia a los valores de las
duraciones, fechas de entrega y ruta de cada uno de los trabajos.

En términos de las decisiones a tomar en este taller, éstas estarian estrechamente
relacionadas con la definicibn de un programa de operaciones especifico,
siguiendo los parametros e indicaciones de las distintas normas y algoritmos de
secuenciacion respectivos evaluando su funcionalidad de acuerdo a las medidas
de desempefio y a las particularidades de la organizacion en donde se desarrollan
las operaciones.

Las herramientas informaticas que se proponen utilizar como apoyo principal para
el abordamiento de la tematica son el programa WinQSB, debido a que éste tiene
un modulo especifico para ella denominado “Job Scheduling”, y el Microsoft Excel
gue por sus caracteristicas de hoja de calculo permite una manipulacién de datos
numericos sencilla .

OBJETIVOS

. Reconocer la importancia de la programacion de operaciones.

. Comprender los objetivos y las funciones de la programacion a corto plazo.

. Diferenciar los tipos de programacion existentes.

. Identificar la configuracion de produccion en sistemas con mas de dos
recursos.

. Desarrollar habilidades en la aplicacién de las normas de secuenciacion.

. Aprender a evaluar los resultados de los algoritmos o las normas de
secuenciacion.

. Desarrollar la capacidad para establecer un programa de operaciones.

TEMAS ABORDADOS
. Programacion de corto plazo en sistema de produccion
« Programacioén para un recurso (n/1)
. Programacion para dos o0 mas recursos(n/=2)
« Produccién continua (Flowshop)
« Produccién intermitente (Jobshop)
. Normas de prioridad
. Medidas de desempeiio
. Objetivos de programacion

INFORMACION PROPORCIONADA
Se plantea la posibilidad que el taller suministre la siguiente informacion para su
estudio:

Contexto

Debido a que en la situacion propuesta se contempla la imagen de una
organizacion asesora, tiene mayor importancia la comprension del contexto de las
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empresas que solicitan un servicio, por lo que se realizara un especial énfasis en
ellas con el fin de lograr el entendimiento requerido para encontrar las respectivas
alternativas de solucion.

Informacién de impacto directo

Es necesario trabajar con una cantidad considerable de informacién de impacto
directo con el objeto de facilitar el trabajo a través de los elementos cualitativos y
cuantitativos que caractericen la situacion a tratar.

Informacién complementaria

Esta informacion se desea proporcionar de forma moderada dado que el apoyo
que requiere la informacion de impacto directa, en este caso en particular, es
elemental como consecuencia de la gran diferenciacion propuesta en los tipos de
produccion a tratar.

Informacion irrelevante

Con el fin de no importunar al estudiante en la lectura del taller y no desviarlo del
andlisis principal para el cual se ha disefiado la situacion, se desea proporcionar
una minima cantidad de informacion irrelevante puesto que la consideracion de
tres escenarios distintos, plantea la necesidad de suministrar una gran cantidad de
informacion de impacto directo que ocuparia en gran parte la atencién del
estudiante.

Andlisis de informacién de impacto directo

DECISION
Desarrollar tres programas de operaciones.

PROCESO
Produccioén de articulos.

META DEL PROCESO
Producir los articulos en los tres programas con la secuencia de operaciones que
permita realizar las entregas en las fechas establecidas.

CARACTERISTICAS
Marco de Tiempo: Corto plazo.

N° de productos por empresa: 1 articulo (Con un recurso)
1 articulo (Con dos recursos y una sola ruta)
4 articulos (Con dos recursos y cuatro rutas)

Enfoque: Cuantitativo

Generacion en el tiempo: Futura
Programacion: Estatica
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Produccion/Servicio: Un recurso
Continua (Flowshop)
Intermitente (Jobshop)

DATOS PRINCIPALES
Recurso: Operaciones.
N° de recursos: 1 -2 -2

Trabajo: Pedidos de productos.
N° de trabajos: Entre 5y 15.

Tiempos de operacion: Entre 5y 60(Depende del nimero de recursos y trabajos).

ORIENTACION PEDAGOGICA DE LA(S) SOLUCION(ES)
Los aspectos con orientacién pedagogica que se desean abordar en el taller con
Sus respectivas razones que sustentan la importancia de éstos, son los siguientes:

. Importancia de programacion de operaciones
Es indispensable suministrar elementos educativos que permitan visualizar la
necesidad de establecer una secuencia de operaciones en la produccion de un
bien o la prestacion de un servicio con el fin de satisfacer tanto las necesidades
externas como las internas, es decir, cumplir con los requisitos del cliente,
utilizando de la mejor manera los recursos de la organizacién, a través de unas
asignaciones especificas de éstos.

. Utilizacion de normas de secuenciacion

Para establecer un programa de operaciones que se ajuste a las necesidades del
mercado y la organizacion, es necesario conocer y saber aplicar las distintas
normas de secuenciacion o de prioridad, las cuales establecen pardmetros y
criterios para precisar una secuencia de trabajo. De esta manera se hallan
diferentes alternativas que requieren ser evaluadas de acuerdo a unas medidas
especificas de desempefio para verificar si cumplen o no, las directrices de
planeacion.

. Identificacion de tipo de produccién con varios recursos

Cuando varios trabajos necesitan de dos 0 mas recursos de la empresa, resulta
imprescindible comprender el orden de cada uno de ellos comenzando por
establecer si todos siguen la misma ruta, lo cual implicaria una produccién
continua (flowshop) o si por el contrario cada cual tiene una particular, es decir una
produccion de tipo intermitente (jobshop). La importancia de saber identificar dicho
aspecto radica en que a cada uno de estos tipos de produccion se les adjudica
algoritmos y normas de secuenciacion diferentes.
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« Seleccion de algoritmo o norma

Considerando las particularidades del mercado y los enfoques de planeacion de la
direccioén, es de vital importancia aprender a identificar y a aplicar los algoritmos o
normas de secuenciacion que se adapten a ellos, ya que son estos principios los
gue definen la naturaleza del orden de trabajo que se requiere, es decir, que son
los lineamientos que se desea que se cumplan dentro de la programaciéon. Por
esta razon, el vinculo que existe entre los principios y las normas es tan estrecho
que requiere una especial atencion en el disefio y desarrollo de una situacion que
necesite del planteamiento de una programacion de operaciones.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS
Los conocimientos previos que se requieren para desarrollar exitosamente el taller
a plantear deben proporcionar la capacidad para:

Comprender la generacion de la programacion de operaciones en el tiempo
La cual puede ser:
Futura
Regresiva
. Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo
Los cuales son:
Estatica
Dindmica
. Saber las funciones de la programacion de operaciones o de corto plazo
Las cuales son:
Asignar recursos
Determinar secuencia de trabajo
Ejecutar plan
Controlar
. Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacion
En donde las principales son:
FIFS
SPT
CR
DDATE
. Conocer y saber aplicar los distintos algoritmos de secuenciacion
Dentro de los cuales se encuentran:
Johnson
Jackson
Hodgson
R&M (Rachamadugu y Morton)

S&A (Sundararaghavan y Ahmed)
Little

. Diferenciar las medidas de desempefio
Las cuales son:
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Tiempo de Flujo
Tiempo promedio de terminacion
Utilizacion
Numero promedio de trabajos en el sistema
Retraso promedio
. Conocer la clasificacion de la programacion de operaciones
La cual se discrimina para:
Un recurso
Dos recursos
Mas de dos recursos
. Diferenciar los tipos de produccion para dos recursos o mas
Las cuales pueden ser:
Produccion continua (Flowshop)
Produccion intermitente (Jobshop)

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA PROPONER SOLUCION(ES)

Para proporcionar alternativas de solucion al taller en estudio, es necesario
realizar progresivamente las siguientes actividades en los tres escenarios
propuestos:

Identificar el enfoque en el tiempo que se trabaja para la programacion.
Reconocer el tipo de programacién (Dinamica o Estatica).

Realizar la clasificacion de la programacion pedida (n/?).

Diferenciar el tipo de produccion dependiendo de la clasificacion de la
programacion (Continua o Intermitente).

5. Seleccionar normas de secuenciacion.

6. Aplicar algoritmo o normas.

7. Determinar las secuencias respectivas.

8

9.

1

hrwbE

. Aplicar las medidas de desempefio a dichas secuencias.
Elegir la secuencia adecuada.
0.Establecer el programa de operaciones requerido.

ASPECTOS DIFERENCIADORES

Con el objeto de particularizar el taller, se plantea la combinacion de los elementos
cuantitativos de cada uno de los escenarios contemplados, en donde la variacion
de ellos permitiria configurar varias opciones especificas.

De manera puntual se desea disefar para el caso de una sola maquina series de
datos aleatorios irrepetibles, mientras que para los casos de dos recursos o
maquinas se sugiere contemplar de dos opciones particulares por cada uno de
ellos.

ELEMENTOS LITERARIOS

El género. De acuerdo al lineamiento establecido para el disefio de los talleres, en
donde se especifica el deseo de otorgar situaciones con la mayor veracidad y
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precision posible, resulta consecuente asumir una perspectiva realista para el
planteamiento de la situacién a tratar.

Naturalidad. Se prefiere el estilo formal para la redaccion del texto del taller, dadas
las caracteristicas formativas del presente trabajo.

La visibilidad. Se desea abordar la atencion de los estudiantes principalmente por
medio de la visualizacion de acciones, debido a las particularidades del tema en
cuestion.

El ritmo del discurso. La alternacion entre frases cortas y largas al igual que entre
parrafos breves y extensos, permiten la fluidez deseada en la descripcién de la
situacion a plantear.

El punto de vista del narrador. Una perspectiva omnisciente es la indicada dado
que se desea suministrar una cantidad considerable de informacién sobre el
contexto disefiado para la situacion.

Es importante mencionar en este punto, que los aspectos que son necesarios
presentar a los estudiantes y que hacen parte de las fases de formulacion,
elaboracion y desarrollo se encuentran ...en el Anexo G (numeral 4)... del
presente documento, correspondiente al manual de talleres de estudio.

7.2 ELABORACION

7.2.1 Particularizacion. Debido a que el taller contempla el suministro de tres
series de datos (configuracion productiva de una maquina, de dos maquinas tipo
flowshop y de dos maquinas tipo Jobshop), se disefié una base de datos de 10
posibilidades de seleccion para la serie correspondiente a la configuracion
productiva de una sola maquina y 5 posibilidades para las restantes series con el
objeto de realizar una combinacién de éstas para cada grupo de estudiantes,
permitiendo asi, garantizar la particularizacibn de todos los talleres
proporcionados.

Cada base de datos fue creada a partir de las siguientes consideraciones:

Series de datos para configuracién de una sola maquina

10 series compuestas cada una por 11 valores generados aleatoriamente entre 10
y 60 correspondientes a los tiempos de procesamiento; y 11 valores generados
aleatoriamente entre 65 y 240 correspondientes a las fechas de entrega de los
trabajos.
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Series de datos para configuracién de dos maquinas en produccién continua

5 series halladas cada una a partir de la combinacion de 9 valores generados
aleatoriamente entre 0.5 y 5, correspondientes a los tiempos de procesamiento de
la méaquina 1; 9 valores generados aleatoriamente entre 7 y 1 que se refieren a los
tiempos de procesamiento de la maquina 2, y 9 valores generados aleatoriamente
entre 3 y 38 que aluden a las fechas de entrega de los diferentes trabajos.

Series de datos para configuracion de dos maquinas en produccion intermitente

5 series halladas cada una a partir de la combinacion de 9 valores generados
aleatoriamente entre 0.5 y 4.5, correspondientes a los tiempos de procesamiento
de la maquina 1; 9 valores generados aleatoriamente entre 6 y 1 que se refieren a
los tiempos de procesamiento de la maquina 2, y 9 valores generados
aleatoriamente entre 4 y 31 que aluden a las fechas de entrega de los diferentes
trabajos. De igual forma, la asignacion de las operaciones 1y 2 para las maquinas
1y 2, se realiza de manera aleatoria, en donde 2 de los 9 trabajos poseen sélo
valores de una operacion.

7.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Esta herramienta
se encuentra en un archivo electronico de Microsoft Excel (Ver Anexo D), el cual
permite realizar dos funciones bésicas con las siguientes caracteristicas:

GENERACION DE DATOS
Para este aspecto, se cuentan con seis hojas de calculo y una macro, en donde
cada una de ellas tiene un propésito especifico:

« Tres hojas de célculo, denominadas DM1, DM2F y DM2J, que guardan cada
una, bases de datos de diez, cinco y cinco series respectivamente, las cuales
son el fundamento de la generacion aleatoria de datos por parte de la Macro,
por lo que, éstas hojas no deben ser modificadas bajo ninguna circunstancia.

. Dos hojas de célculo denominadas, DATOS e IMPRIMIR, las cuales permiten
visualizar la combinacion de series a otorgar, una con el objeto de permitir el
seguimiento de los datos por medio del nimero de serie de la base de datos y
la otra para permitir la impresion necesaria para el suministro a los estudiantes.

. La dltima hoja de célculo disefiada para esta funcién, llamada ARCHIVO,
permite elaborar como su mismo nombre lo dice, un archivo histérico de la
combinacion de datos realizadas por medio de la aplicaciéon de la Macro con el
fin de llevar un seguimiento de dichas combinaciones sin perder la informacion.

. Por ultimo, la Macro, designada como AGeneracionCombinacio, se encarga de
seleccionar aleatoriamente una serie de cada una de las bases de datos de las
hojas DM1, DM2F y DM2J, consolidandolas en la hoja DATOS y copiando
dicha informacion de igual forma en la hoja ARCHIVO. Es necesario aclarar
que cada vez que se ejecute AGeneracionCombinacio, la informacion en la
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hoja DATOS cambia sin dejar registro alguno, mientras que en la hoja
ARCHIVO, los datos simplemente se desplazan 21 filas hacia abajo,
generandose asi el historial mencionado previamente.

SOLUCION DE POSIBILIDADES
Para esta funcion fue necesario disefar tres hojas de célculo con las siguientes
caracteristicas:

.« Una hoja de calculo llamada SM1 que permite visualizar la solucién del
problema de configuracion productiva de una sola maquina, por medio de una
tabla generada por el autor del proyecto y dos tablas proporcionadas por el
programa WIinQSB que hacen referencia al programa de operaciones por
trabajo y por maquina. De igual forma se muestran dos graficas suministradas
por el mismo programa, correspondientes a diagramas de Gantt de la
secuencia de operaciones por trabajos y por maquina.

« Una hoja de calculo llamada SM2F que permite visualizar la solucion del
problema de configuracion productiva de dos maquinas con produccion
continua, por medio de una tabla generada por el autor del proyecto y dos
tablas proporcionadas por el programa WIinQSB que hacen referencia al
programa de operaciones por trabajo y por maquina. De igual forma se
muestran dos graficas suministradas por el mismo programa, correspondientes
a diagramas de Gantt de la secuencia de operaciones por trabajos y por
maquinas.

. Una hoja de calculo llamada SM2J que permite visualizar la solucion del
problema de configuracion productiva de dos maquinas con produccion
continua, por medio de una tabla generada por el autor del proyecto y dos
tablas proporcionadas por el programa WIinQSB que hacen referencia al
programa de operaciones por trabajo y por maquina. De igual forma se
muestran dos graficas suministradas por el mismo programa, correspondientes
a diagramas de Gantt de la secuencia de operaciones por trabajos y por
maquinas.

7.3 DESARROLLO

7.3.1 Analisis de la situacién. Teniendo en cuenta todos los aspectos
mencionados en la situacion particular planteada en el taller, es necesario
discriminar el analisis en tres elementos de acuerdo a los escenarios concebidos:
En primer lugar para la empresa 1, la cual posee un sistema productivo de una

sola maquina, es necesario abordar la problematica de acuerdo a las
particularidades que presenta una configuracion de este tipo, ya que de ésta
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manera se definen las distintas alternativas de solucion, las cuales se enfocan
hacia la aplicacion de las normas de secuenciacion.

El segundo elemento hace referencia a las necesidades de la empresa 2, la cual
requiere un analisis distinto a los demas como consecuencia a las caracteristicas
especificas de la configuracién productiva de ésta, ya que es evidente que posee
un sistema de producciéon continua con dos maquinas que necesita ser abordado
por medio de los distintos algoritmos de programacion para determinar el
procedimiento y los aspectos a considerar para hallar diferentes opciones de
solucién. En términos especificos el tipo de problema de programacién a analizar
corresponde a un n/2 con produccion tipo flowshop, es decir, n trabajos que
siguen la misma secuencia de elaboracion en dos maquinas dadas.

Por ultimo, la problemética de la empresa 3 representa el elemento restante a
diferenciar para otorgar un andlisis individual debido a la configuracion productiva
trabajada en ella, en donde se identifica un sistema de produccién intermitente con
dos maquinas, lo cual se traduce en una clase de problema de programacion de
operaciones del tipo n/2 con produccién jobshop dado que los trabajos no siguen
la misma secuencia. Lo anterior es posible observarlo claramente en los distintos
tipos de pedido que maneja la organizacién, ya que las diferentes posibilidades de
secuencia entre las dos maquinas, definen los cuatro procesos productivos de
ellos.

7.3.2 Propuesta de solucién. Considerando la diferenciacion sugerida para el
analisis del taller, la propuesta de solucién se estructura de la misma manera con
el objeto de facilitar su desarrollo.

Para la determinacion del programa de operaciones en la empresa 1, se considera
como regla de secuenciacion, el tiempo de procesamiento mas corto dado que
ésta se sugiere dentro del texto del taller por ser la nhorma que proporciona las
mejores medidas de desempefio para la programacion de so6lo una maquina.
Como su mismo nombre lo dice, la regla consiste en ordenar los distintos trabajos
de acuerdo al tiempo de procesamiento ubicando de primero al de menor
magnitud para luego seguir el ordenamiento con el mismo criterio hasta el dltimo
trabajo, el cual I6gicamente seria el de mayor tiempo de procesamiento.

La comprension de la programacion de operaciones se facilita por medio del
diagrama de Gantt solicitado por trabajo, el cual consiste en representar cada uno
de los distintos trabajos con una barra horizontal de una longitud relacionada
directamente con el tiempo de procesamiento; y por medio del segundo diagrama
de Gantt solicitado por maquina, el cual consiste en representar el ordenamiento
de los trabajos en el funcionamiento de la maquina del sistema por medio de una
sola barra con la longitud del tiempo total de procesamiento de los trabajos. De
esta manera, se tendrian en el primer diagrama 11 barras independientes,
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mientras que en el segundo diagrama se tendria solo una, divida a su vez en 11
partes, las cuales representarian a los trabajos que se llevan a cabo en ella.

En el caso de la empresa 2, es importante identificar inicialmente que tiene una
configuracion productiva tipo flowshop con dos maquinas, lo cual permite orientar
el estudio de una problemética con dichas caracteristicas. La propuesta de
solucion para este elemento consiste en la aplicacion del algoritmo de Johnson
dado que en primer lugar, se sugiere en el texto del taller y en segundo lugar, este
algoritmo permite realizar una programacion con el menor tiempo ocioso de
produccion.

En este punto, resulta indispensable recordar el procedimiento para su aplicacion,
el cual consiste en escoger inicialmente entre los trabajos o tareas, el menor
tiempo de operacion para identificar si el tiempo mas corto corresponde a la
primera maquina, lo cual implicaria la asignacién de dicho trabajo al primer lugar
de procesamiento, o si por el contrario, el tiempo mas corto corresponde a la
segunda maquina, en cuyo caso el trabajo se programaria de ultimo. Este
procedimiento se repite 9 veces dado que existe este niumero de trabajos a
programar.

Los diagramas que se solicitan para este elemento, son de las mismas
caracteristicas que los de la empresa 1; solo que varian la cantidad de barras en
cada uno de ellos, puesto que los aspectos considerados son diferentes, es decir,
que para el diagrama de Gantt por trabajos, ya no existirian 11 como en el primer
caso, sino 9 por operacién puesto que hay ese mismo numero de trabajos, es
decir que existen 18 barras en total, ya que cada trabajo esta conformado por dos
operaciones; y en el diagrama de Gantt por maquinas, ya no existiria solo una
barra sino dos, l6gicamente por haber dos maquinas en el sistema productivo, las
cuales estarian dividas a su vez en 9 partes que representarian a los trabajos.

Finalmente para la empresa 3, es primordial comprender el tipo de configuracion
productiva que maneja esta organizacion, la cual es de produccion intermitente
(jobshop) con dos maquinas que permite la combinacién de las cuatro
posibilidades de produccién (1, 2, 1-2 y 2-1); puesto que esta identificacion
simplifica la orientacién del estudio para la respectiva situacion, en donde por la
complejidad de los métodos y algoritmos existentes, se deja abierta la seleccién
de los mismos utilizando medidas de desempefio que justifiquen su preferencia.

De esta manera, la programacion de operaciones que se defina, se juzga de
acuerdo a la medida utilizada, pero buscando siempre minimizar el tiempo maximo
de terminacion de todos los trabajos (Makespan).

Los diagramas asociados a esta organizacion, presentan caracteristicas muy

similares al segundo elemento, ya que en el presente, hay 9 trabajos que
requieren dos operaciones en dos maquinas, es decir lo mismo que en el anterior;

250



pero la diferencia radica en que existen dos trabajos que soélo poseen una
operacion y por ende la utilizacién de s6lo una maquina lo cual se traduce en la
representacion de 16 barras en el diagrama de Gantt por trabajos en vez de 18,y
la representacion de 7 a 9 divisiones en las barras correspondientes a las dos
maquinas en el diagrama de Gantt por maquinas, dependiendo de las
particularidades de los datos especificos otorgados, en vez de 9 fijas como en la
empresa 2.

7.4 EVALUACION

Debido a la gran cantidad de combinacién de datos que se puede presentar de
acuerdo a la particularizacién disefiada para este taller, se plantea un desarrollo
de solucion general, es decir, sin datos especificos, siendo consecuente con el
analisis de la situacion y la propuesta de solucibn mencionadas anteriormente.

Es necesario aclarar adicionalmente, que la solucién se enfoca so6lo en los
elementos cuantitativos, ya que de esta manera es posible sustentar
objetivamente las respuestas. Por ello, se deja a consideracion del docente, los
elementos cualitativos.

Resulta importante mencionar que todos los programas de operaciones
determinados por medio de las distintas normas, métodos y algoritmos para los
distintos escenarios planteados, deben suministrar respuestas a los siguientes
aspectos:

« Secuencia de los trabajos en la(s) maquina(s) respectiva(s).
. Tiempo de finalizacion de los trabajos.

. Promedio de trabajos en proceso (WIP)

. Promedio de utilizacion de maquina (MU)

« Numero de trabajos tardios (NT)

. Diagrama de Gantt por maquina

De esta manera, las Unicas diferencias que existen entre estos programas se
presentan a continuacion:

Empresa 1

Debido al nimero de trabajos contemplado para este escenario, se espera un
ordenamiento de 11 trabajos hallado a partir de la norma del tiempo de
procesamiento mas corto (SPT) con diagramas de Gantt por trabajos y por
maquinas con 11 y 1 barras respectivamente con las caracteristicas mencionadas
en el numeral anterior.
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Empresa 2

La programacion para este escenario debe contemplar 9 trabajos siguiendo el
algoritmo Johnson con diagramas de Gantt por trabajos y por maquinas con 18 y 2
barras respectivamente, presentando las caracteristicas enunciadas en el anterior
numeral.

Empresa 3

En este escenario, se requiere considerar 9 trabajos para la programacion de
operaciones, la cual se espera sea generada a partir de un método heuristico que
minimice el tiempo de terminacion de todos los trabajos con diagramas de Gantt
por trabajos y por maquinas con 16 barras para el primero y de 7 a 9 para el
segundo de acuerdo a las caracteristicas indicadas en el numeral anterior.

De igual forma es necesario que en este punto se mencione el criterio utilizado

para la seleccion del método heuristico con el fin de conocer la medida de
desempeiio empleada.
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8. DIAGNOSTICO FINAL Y PROPUESTA METODOLOGICA PARA LA
ASIGNATURA

8.1 VALIDACION

8.1.1 Planeacion de la validacién. Con el objeto de validar la funcionalidad
disefiada de los talleres propuestos, es decir, de obtener evidencias objetivas del
cumplimiento de lo previsto en cada uno de los talleres, y de encontrar aspectos
gue requieran algun tipo de ajuste para su aplicacion, se plantea un proceso
especifico en donde se utiliza un instrumento de recopilacion de informaciébn como
medio de soporte. Por esta razén es necesario explicar detalladamente estos dos
elementos:

PROCESO DE VALIDACION

Este proceso ademas de cumplir con el propdésito mencionado anteriormente, esta

compuesto por las siguientes actividades:

a) Seleccién de los estudiantes a participar en la validacion. Para ello, se escogen
nueve estudiantes que ya hayan aprobado la asignatura en cuestion y se
organizan en trios para el andlisis de cada taller.

b) Comunicacion del taller. Se suministra un archivo electrénico a cada uno de los
participantes con la siguiente informacion para cada taller: identificacion,
objetivos, texto, preguntas, conocimientos minimos requeridos para la solucion,
aspectos relevantes en el desarrollo, utilizacion de herramientas informaticas
de apoyo, guia para el desarrollo de la solucion y bibliografia pertinente. Toda
esta informacion, se encuentra recopilada ...en el Anexo G... del presente
documento (sin las correcciones que se hicieron al final de este proceso).

c) Estudio individual del taller por parte de los estudiantes. Es importante que se
realice inicialmente un estudio de estas caracteristicas dado que hace parte de
la metodologia pedagdégica considerada en el proyecto.

d) Andlisis grupal del taller. Una vez finalizada la etapa de estudio individual, los
tres estudiantes identificados en la primera actividad, se retnen y analizan la
situacion de manera conjunta.

e) Solucion y desarrollo. Los tres estudiantes identifican la alternativa de solucion
para el taller y la desarrollan siguiendo las indicaciones de la guia suministrada
para ello.

f) Entrega de solucion del taller. Se realiza un encuentro de las distintos grupos
con el autor del presente proyecto con el objeto de recopilar la informacion de
los talleres solucionados o en su defecto si existen dudas al respecto,
aclararlas y proporcionar espacios adicionales para la solucién y desarrollo del
taller.
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g) Diligenciamiento del formato de validacion. En la misma reunion, se
proporciona un formato especifico el cual se detalla mas adelante, en donde,
se busca recopilar informacion de las percepciones de los estudiantes con
respecto al desarrollo del taller.

h) Puesta en comun oral. Se suministra un espacio para que cada uno de los
estudiantes participantes de este proceso, comunique verbalmente y de
manera informal su posicion acerca de todo lo relacionado con el taller
incluyendo observaciones y recomendaciones.

i) Analisis de la informacion recopilada. Finalmente se realiza un analisis
cualitativo a partir de lo observado en la reuniéon y un analisis cuantitativo de
los formatos diligenciados, con lo que se pretende identificar los aspectos mas
importantes que requieran ajustes o simplemente verificar el cumplimiento de
todos los aspectos considerados para el disefio del taller.

FORMATO DE VALIDACION

Dadas las caracteristicas del presente proyecto, en donde se requiere otorgar
evidencia concreta del cumplimiento de los propdésitos considerados para cada
uno de los talleres en las distintas etapas de la metodologia pedagodgica, es
necesario plantear un cuestionario que las aborde detalladamente. Por esta razon,
se mencionan a continuacion los aspectos que componen las distintas etapas que
se consideran para ser evaluadas:

Comunicacion. Hace referencia al medio de comunicacion utilizado para la
transmision del taller, en donde se desea practicidad y eficacia para facilitar el
tratamiento de la temética.

Comprensién. Abarca el lenguaje y la elocuencia en la composicion del texto y las
preguntas del taller, en donde se quiere claridad y comprensibilidad en la retérica
utilizada y una cantidad de informacion suministrada pertinente a la situacién, para
facilitar la identificacidon de la problemética a tratar.

Estudio individual. Comprende los elementos que permiten distinguir el problema
que necesita alternativas de solucion y el nivel académico que se requiere para
ello, representado en carga y conocimientos previos.

Estudio grupal. Consta de la interaccion de los integrantes del grupo para acordar
y desarrollar las alternativas de solucion que consideren convenientes, en donde
se desea proporcionar espacios de opinibn que desarrollen habilidades de
comunicacion y comprension de las distintas percepciones de cada uno de los
estudiantes.

Herramienta informatica de apoyo. Loégicamente se refiere a los programas

informaticos considerados para cada uno de los talleres, con los que se desea
facilitar el desarrollo de alternativas de solucion con el objeto de orientar el
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aprendizaje hacia a la interpretacion de resultados para la toma de decisiones y no
en el desarrollo reiterativo de procedimientos matematicos especificos.

Procedimiento para la solucion. Contempla la llamada guia para el desarrollo de la
solucion, con la cual se espera orientar de manera clara y concisa al estudiante en
la busqueda de alternativas de solucién, por medio de una conceptualizacion
ajustada a la tematica abordada con un procedimiento particular en un intervalo de
tiempo especifico.

Conocimientos requeridos. Constituyen los conocimientos previos que se
consideran se deben tener para intentar desarrollar alternativas de solucién en los
talleres planteados. Lo que se busca en este punto, es ratificar la pertinencia de
dichos conocimientos para facilitar el desarrollo de ellos.

Obijetivos. Este aspecto contempla la percepcion de los estudiantes con respecto
al cumplimiento de los objetivos disefiados para el taller de estudio, con el fin de
verificar su utilidad o evidenciar su incompatibilidad con lo planteado para el taller.

Aspectos importantes a destacar. Es el espacio que se otorga para realizar las
observaciones que se consideren relevantes con respecto a todo el proceso
educativo que engloba el desarrollo de un taller practico.

Aspectos a mejorar. Es el espacio que se considera para recibir las
recomendaciones con el fin de enriquecer la aplicacion de los talleres practicos en
temas especificos.

Una vez teniendo claro los aspectos que se quieren evaluar, se plantean las
preguntas respectivas que suministran la informacion vital, en forma de enunciado
con el fin de considerar una escala de Likert para la valoracion respectiva, la cual
discrimina en cinco categorias el grado de acuerdo o desacuerdo con cada
declaracion:

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico y eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se ajusta a mis
conocimientos

La problematica abordada en el taller es confusa

Las preguntas del taller son ambiguas

La informacion otorgada permite solucionar satisfactoriamente el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orientd en la misma
direccion

El taller estimula la interaccion entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la tematica
estudiada

wnN e

No ok
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10.Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos necesarios para la
solucion del taller
11.La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran importancia como
soporte para resolver el taller
12.EIl tiempo establecido de una semana para el desarrollo del taller debe ser
limitado
Es importante notar que los enunciados 4, 5y 12 tienen un enfoque diferente con
el fin de evitar tendencia y monotonia en el momento de diligenciar el formato.

Para el aspecto correspondiente al estudio individual se considera una escala de
valoracion diferente de acuerdo a los niveles contemplados para los elementos a
evaluar; siendo las proposiciones, las siguientes:

13.La complejidad del taller de estudio
14.La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller

De igual forma para los aspectos denominados conocimientos requeridos y
objetivos, se contempla la utilizacién de una escala en forma de lista de chequeo,
por lo que el formato varia de un taller a otro de acuerdo a dichos aspectos,
mientras que las observaciones y recomendaciones presentan una respuesta
abierta de acuerdo a las caracteristicas contempladas para ellas.

15.Los conocimientos requeridos para la solucién del taller son
16.Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son

Finalmente al cuestionario definido con anterioridad, se agrega el encabezado que
contiene el espacio para la informacion general del estudiante (Ver Anexo E).

8.1.2 Aplicacion. El desarrollo del proceso de validacion se llevd a cabo
siguiendo las directrices enunciadas en la planeacion con caracteristicas
particulares para cada uno de lo talleres, tal como se menciona a continuacion:

TALLER 1: PRONOSTICOS

Para la validacion del taller de la tematica 1, correspondiente al tema de
Prondsticos, se contd con la participacion de tres grupos compuestos a su vez por
tres estudiantes de ultimos niveles (9 y 10) de ingenieria industrial, quienes ya han
cursado la asignatura Control de Produccion I; al igual que las asignaturas
Estadistica |, Métodos y Tiempos e Investigacion de Operaciones |, las cuales se
consideran necesarias para la solucion del taller.

La conformacion de los diferentes grupos y la combinacion de datos suministrada

para el desarrollo del taller, correspondiente al aspecto particularizador, se
presenta a continuacion:
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Tabla 18. Participantes en el proceso de validacién para el taller 1

GRUPO 1
Combinacion 7—-14-46-22
Nombre Caodigo
Johnny Alexander Rueda Agudelo 2010612
Zuleima L. Beltran Garcia 1991718
Fabian Alberto Vargas Ortiz 2011238
GRUPO 2
Combinacién 24-17-13-15
Nombre Caodigo
Marina Andrea Garcia Arévalo 2010634
Adriana Villabona Mosquera Egresada
Edgar Mauricio Pinzon Castro 2001085
GRUPO 3
Combinacién 3-7-1-4
Nombre Caodigo
Julian Alberto Sanchez Cepeda 2010607
Natalia Martinez Carrascal 2020849
Luz Helena Chévez Vesga 2022419

El proceso de validacion inicié el dia 4 de Septiembre con la entrega del material
correspondiente al taller de estudio, el cual estuvo conformado por un archivo en
Microsoft Word, concerniente al manual y un archivo en Microsoft Excel, en donde
se consignaron los datos especificos para cada grupo.

El intervalo de tiempo establecido para el desarrollo del taller fue de una semana,
por lo que el dia 11 de septiembre fue el Ultimo dia de entrega de la solucion. Es
importante mencionar que tanto la comunicacién del taller hacia y desde los
estudiantes se realiz6 via Internet.

Interrogantes
Durante esta semana de desarrollo del taller, los estudiantes realizaron preguntas,
gue requirieron de las siguientes respuestas:

1. ¢A que elementos influyentes en la demanda hace referencia la pregunta 27?
Los elementos que presentan estas caracteristicas son denominados externos,
cuando no se tiene posibilidad de control como por ejemplo la economia, las
acciones de la competencia y los productos complementarios, entre otros; e
internos, cuando se pueden intervenir, dado que se encuentra bajo el control de la
organizacién como por ejemplo la calidad, el precio del producto, el tiempo de
entrega, la publicidad, los descuentos, etc. Todos ellos ejercen una gran influencia
en el comportamiento de la demanda.
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2. ¢Es necesario ingresar los 30 datos de pantalones y zapatos en el programa
para el analisis de regresion?

No, puesto que lo que se desea es encontrar la relacion causal con los 24

primeros datos de las series de pantalones y zapatos, para luego ingresar cada

uno de los 6 restantes datos en la ecuacion que se halle y asi determinar el

pronodstico solicitado.

3. ¢El pronéstico de demanda en ambos casos es necesario hacerlo 6 veces?
Si, puesto que es necesario ingresar los datos de manera progresiva, cada vez
que se avance en el tiempo.

Una vez finalizada la etapa de desarrollo del taller, se procedié a realizar una
reunion (Ver Anexo F- Taller 1) por grupo de trabajo con el fin de recibir la
retroalimentacion respectiva; y diligenciar el formato pertinente a la validacion (Ver
Anexo E), en donde se consigna la percepcion del estudiante sobre el taller y las
recomendaciones que considere relevantes para la aplicacion.

TALLER 2: PLANEACION AGREGADA

Para la validacion del taller de la temética 2, correspondiente al tema de
Planeacién Agregada, se cont6 con la participacion de tres grupos compuestos a
Su vez por tres estudiantes de ultimo nivel de ingenieria industrial, quienes ya han
cursado la asignatura Control de Produccion I; al igual que las asignaturas
Estadistica |, Métodos y Tiempos e Investigacion de Operaciones |, las cuales se
consideran necesarias para la solucion del taller.

La conformacion de los diferentes grupos y la combinacion de datos suministrada
para el desarrollo del taller, correspondiente al aspecto particularizador, se
presenta a continuacion:

Tabla 19. Participantes en el proceso de validacion para el taller 2

GRUPO 1
Combinacién 2
Nombre Caodigo
Sandra Milena Céspedes Arguello 1992939
Eliana Gizeth Avila Suarez 1992925
Adriana Marcela Anaya Galvis Egresada
GRUPO 2
Combinacion 7
Nombre Caodigo
Ana Milena Araujo Nobmann 2020872
José Daniel Miranda Yafhez 2020870
Adriana Marcela Fonseca Camacho 2020868
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GRUPO 3
Combinacion 3
Nombre Cdédigo
Andrés Julian Arévalo Romero 2010599
Camilo Arias Aranda 2010602
Yelitza Paola Reyes Garcia 2010601

El proceso de validacion inicio el dia 12 de Septiembre con la entrega del material
correspondiente al taller de estudio, el cual estuvo conformado por un archivo en
Microsoft Word, concerniente al manual y un archivo en Microsoft Excel, en donde
se consignaron los datos especificos para cada grupo.

El intervalo de tiempo establecido para el desarrollo del taller fue de una semana,
por lo que el dia 19 de septiembre fue el dltimo dia de entrega de la solucion. Es
importante mencionar que tanto la comunicacién del taller hacia y desde los
estudiantes se realiz6 via Internet.

Interrogantes
Durante esta semana de desarrollo del taller, los estudiantes realizaron sélo una
pregunta, que requirio de la siguiente respuesta:

¢ Por qué el programa WInQSB, arroja error al momento de ingresar los datos?

Lo que sucede en este sentido, es que el taller se disefié para ejecutarse en el
programa WinQSB, versién 2.0, por lo que si se intenta desarrollar el taller con la
version anterior, el programa simplemente anula el ingreso de datos y se sale del
programa.

Una vez finalizada la etapa de desarrollo del taller, se procedié a realizar una
reunion (Ver Anexo F-Taller 2) por grupo de trabajo con el fin de recibir la
retroalimentacion respectiva; y diligenciar el formato pertinente a la validacion (Ver
Anexo E), en donde se consigna la percepcion del estudiante sobre el taller y las
recomendaciones que considere relevantes para la aplicacion.

TALLER 3: MRP Y CRP

Para la validacion del taller de la tematica 3, correspondiente al tema de MRP y
CRP, se contd con la participacion de tres grupos compuestos a su vez por tres
estudiantes de ultimo nivel de ingenieria industrial, quienes ya han cursado la
asignatura Control de Produccion I; al igual que las asignaturas Estadistica |,
Métodos y Tiempos e Investigacion de Operaciones |, las cuales se consideran
necesarias para la solucion del taller.
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La conformacion de los diferentes grupos y la combinacion de datos suministrada
para el desarrollo del taller, correspondiente al aspecto particularizador, se
presenta a continuacion:

Tabla 20. Participantes en el proceso de validacién para el taller 3

GRUPO 1
Combinacion 8
Nombre Caodigo
Yesith Eduardo Arroyo Madera 2010613
Maria Luisa Villalba Morales 2010629
Maria Carolina Mendoza Galvis 2000565
GRUPO 2
Combinacion 16
Nombre Caodigo
Yelitza Paola Reyes Garcia 2010601
Camilo Arias Aranda 2010602
Andrés Julian Arévalo Romero 2010599
GRUPO 3
Combinacion 1
Nombre Caodigo
Silvia Juliana Luque Cala 2010608
Luz Adriana Hernandez Le6n 2011210
Lizzeth Remolina Delgado 2010620

El proceso de validacion inicié el dia 30 de Agosto con la entrega del material
correspondiente al taller de estudio, el cual estuvo conformado por un archivo en
Microsoft Word, concerniente al manual y un archivo en Microsoft Excel, en donde
se consignaron los datos especificos para cada grupo.

El intervalo de tiempo establecido para el desarrollo del taller fue de una semana,
por lo que el dia 6 de septiembre fue el Gltimo dia de entrega de la solucién. Es
importante mencionar que tanto la comunicacién del taller hacia y desde los
estudiantes se realiz6 via Internet.

Interrogantes
Durante esta semana de desarrollo del taller, los estudiantes realizaron preguntas,
gue requirieron de las siguientes respuestas:

1. ¢Cbmo se guarda la informacion obtenida por el programa WinQSB?

Tal como se menciona en el numeral 17 de la guia para el desarrollo de la
solucion en el programa WInQSB, esto se puede hacer seleccionando “Save as”
de la opcién File, la cual permite guardar en un documento de Bloc de Notas la
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informacion. Una vez en este formato es posible la manipulacion para cualquier
otro programa.

2. ¢En términos especificos, a que hace referencia la pregunta 1?
La programacion de produccion hace referencia al informe MRP suministrado por
el programa WinQSB denominado “MRP Report for Columpio”.

3. ¢En términos especificos, a que hace referencia la pregunta 27?

Hace referencia a la cantidad de items que son necesarios para la produccion de
columpios durante cada uno de los periodos programados, es decir, la orden de
pedidos a fabrica y a proveedores, la cual se puede visualizar en el programa
WinQSB en “Show Action (Order) List” de la opcidn “Results”.

4. ¢Es obligatorio disefiar exactamente las tablas que se muestran en la parte
correspondiente a CRP en Microsoft Excel de la guia para el desarrollo de la
solucion?

No es obligatorio, simplemente se muestra una propuesta que facilita el desarrollo

del taller considerando los aspectos requeridos. De esta manera, si se identifica

una forma mas comoda de realizar los respectivos calculos, se deja a

consideracion del estudiante la eleccion de la alternativa que crea mas

conveniente.

5. ¢Por qué el programa WinQSB, arroja error al momento de solicitar la
explosion de materiales?

Lo que sucede en este sentido, es que el taller se disefié para ejecutarse en el

programa WinQSB, versién 2.0, por lo que si se intenta desarrollar el taller con la

version anterior, el programa simplemente anula el ingreso de datos y se sale del

programa.

Una vez finalizada la etapa de desarrollo del taller, se procedié a realizar una
reuniéon (Ver Anexo F-Taller 3) por grupo de trabajo con el fin de recibir la
retroalimentacion respectiva; y diligenciar el formato pertinente a la validacion (Ver
Anexo E), en donde se consigna la percepcion del estudiante sobre el taller y las
recomendaciones que considere relevantes para la aplicacion.

TALLER 4: PROGRAMACION DE OPERACIONES (SECUENCIACION)

Para la validacion del taller de la tematica 4, correspondiente al tema de
programacion de operaciones (secuenciacion), se contd con la participacion de
tres grupos compuestos a su vez por tres estudiantes de ultimo nivel de ingenieria
industrial, quienes ya han cursado la asignatura Control de Produccion I; al igual
que las asignaturas Estadistica |, Métodos y Tiempos e Investigacion de
Operaciones I, las cuales se consideran necesarias para la solucion del taller.
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La conformacioén de los diferentes grupos y la combinacion de datos suministrada
para el desarrollo del taller, correspondiente al aspecto particularizador, se
presenta a continuacion:

Tabla 21. Participantes en el proceso de validacién para el taller 4

GRUPO 1
Combinacion 9-3-3
Nombre Caodigo
Johnny Alexander Rueda Agudelo 2010612
Zuleima L. Beltran Garcia 1991718
Katherine Caballero Moya 2000150
GRUPO 2
Combinacién 4-3-4
Nombre Caodigo
Yesith Eduardo Arroyo Madera 2010613
Maria Luisa Villalba Morales 2010629
Maria Carolina Mendoza Galvis 2000565
GRUPO 3
Combinacién 2-5-1
Nombre Caodigo
Marina Andrea Garcia Arévalo 2010634
Adriana Villabona Mosquera Egresada
Fabian Alberto Vargas Ortiz 2011238

El proceso de validacion inicié el dia 14 de Septiembre con la entrega del material
correspondiente al taller de estudio, el cual estuvo conformado por un archivo en
Microsoft Word, concerniente al manual y un archivo en Microsoft Excel, en donde
se consignaron los datos especificos para cada grupo.

El intervalo de tiempo establecido para el desarrollo del taller fue de una semana,
por lo que el dia 21 de Septiembre fue el Ultimo dia de entrega de la solucion. Es
importante mencionar que tanto la comunicacion del taller hacia y desde los
estudiantes se realiz6 via Internet.

Interrogantes
Durante esta semana de desarrollo del taller, los estudiantes realizaron sélo una
pregunta, que requirié de la siguiente respuesta:

¢, Como se guarda la informacién obtenida por el programa WinQSB?

Tal como se menciona en el numeral 8 de la guia para el desarrollo de la solucién
en el programa WinQSB para la empresa 1, esto se puede hacer seleccionando
“Save as” de la opcion File, la cual permite guardar en un documento de bloc de
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Notas la informacidén. Una vez en este formato es posible la manipulacién para
cualquier otro programa.

Una vez finalizada la etapa de desarrollo del taller, se procedié a realizar una
reunion (Ver Anexo F-taller 4) por grupo de trabajo con el fin de recibir la
retroalimentacion respectiva; y diligenciar el formato pertinente a la validacion (Ver
Anexo E), en donde se consigna la percepcion del estudiante sobre el taller y las
recomendaciones que considere relevantes para la aplicacion.

8.1.3 Resultado de la validacion. Los respectivos resultados de la validacion
para cada uno de los talleres, se presentan a continuacion:

TALLER 1: PRONOSTICOS

Andlisis de soluciones del taller

Aspectos Favorables. Luego de estudiar detenidamente las distintas soluciones
suministradas por los grupos de trabajo, fue posible identificar los siguientes
aspectos que beneficiaron el desarrollo adecuado del taller:

1. Los distintos analisis, procedimientos y respuestas que se requerian en
cada uno de las preguntas a responder, fueron en su mayoria los correctos,
lo cual implica que existié bastante claridad en el desarrollo de alternativas
de solucion.

2. La determinacion de un prondstico utilizando una técnica con parametros
especificos seleccionada a partir de un método de control, y la apreciacion
de la utilidad de un pronéstico adecuado, se percibié en la totalidad de los
grupos, lo cual era una de las principales finalidades que se habia
planteado desde un principio par el taller de estudio.

Aspectos Desfavorables. De igual forma, se encontraron algunos errores que
merecen ser indicados por su impacto en el desarrollo del taller:

1. Existi6 confusion por parte de dos de los grupos en lo solicitado en las
pregunta 2, dado que para ella no se cuenta con ninguna guia o
procedimiento de solucién; como consecuencia de la orientacion cualitativa
sin respuesta Unica, que busca desarrollar en los estudiantes habilidades
de adaptacion a circunstancias particulares.

2. Los valores hallados en el programa por parte de dos grupos, no se
aproximaron a unidades enteras, lo cual difiere en gran medida de la
realidad planteada para la situacibn puesto que se mencion0 una
produccion discreta en lugar de una continua como consecuencia de la
naturaleza de los productos considerados.
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3. Dos grupos presentaron dificultades al contestar la pregunta 6 puesto que
se hallaron necesidades de materias primas parciales y no totales que era
lo que se solicitaba.

4. Un sélo grupo ingres6 datos errados en el programa WinQSB a pesar de
seguir el procedimiento apropiado, por lo que algunos valores de respuesta
no coincidieron con los valores correctos.

Analisis de Informacion de los Formatos de Validacion

A partir del diligenciamiento individual del formato de validacion (Ver Anexo E) por
parte de los integrantes de los distintos grupos de trabajo, se estudio y se analizo
la informacion respectiva con el objeto de identificar y establecer aspectos criticos
gue respalden o cuestionen la validez del trabajo realizado con el fin de buscar
alternativas de mejora.

En este sentido, el analisis de los distintos aspectos considerados para la
validacion, se presentan a continuacion:

. Los estudiantes que participaron en el proceso de validacion, consideran que el
taller es pertinente al contenido temético de la asignatura Control de Produccién
I, ya que el 78% de ellos estan completamente de acuerdo con la afirmacién y un
22% simplemente esta de acuerdo, lo cual es de esperarse dado que el taller
abarca uno de los temas principales de la asignatura.

. El medio de comunicacion utilizado en esta oportunidad, Internet, es considerado
como practico y eficaz, dado que el 56% esta de acuerdo con esta proposicion al
igual que el 44% que asegura estar completamente de acuerdo, lo cual sugiere
la utilizacion de este medio para posteriores aplicaciones.

. El lenguaje utilizado en el taller es percibido como claro, comprensible y se
ajusta a los conocimientos de los estudiantes, dado que el 33% de ellos afirman
estar de acuerdo y el restante 63% asegura estar completamente de acuerdo
con esta concepcién; permitiendo asi la aceptacion de la retdrica utilizada en el
taller.

. Existe una leve tendencia a estar inconforme con la afirmacion de concebir la
problematica abordada en el taller como confusa, ya que el 56% esta en
desacuerdo, el 33% esta completamente en desacuerdo mientras que el restante
11% dice no estar ni de acuerdo ni en desacuerdo.

. Los estudiantes indicaron un leve desacuerdo con respecto al enunciado que
expresa que las preguntas son ambiguas, ya que un 56% opind estar en
desacuerdo, un 33% revel6 estar completamente en desacuerdo y el 11%
restante indicé no estar ni de acuerdo ni en desacuerdo.
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. Un 56% de los estudiantes esta de acuerdo con la afirmacion que expresa que la
informacién otorgada permite solucionar satisfactoriamente el taller, mientras que
el 44% esta completamente de acuerdo, por lo que es posible concluir que
efectivamente la informacion suministrada cumple su objetivo.

. Puede decirse que existe una tendencia sutil hacia la convergencia de las
percepciones de los integrantes de los grupos sobre la problematica del taller; ya
que el 67% considera estar de acuerdo en que existi6 una misma orientacion en
el grupo, mientras que el 22% y 11% consideraron estar completamente de
acuerdo y ni de acuerdo ni en desacuerdo respectivamente; lo cual no permite
afirmar categéricamente lo mencionado en un principio.

. La percepcién de los estudiantes con respecto a que el taller estimula la
interaccion entre los participantes del grupo no presenta una tendencia clara y
concisa dado que cuatro de ellos esta completamente de acuerdo con la
declaracion, tres dicen estar de acuerdo y dos no estan ni de acuerdo ni en
desacuerdo; lo cual no permite concluir de manera certera sobre este aspecto.

« El programa WIinQSB es concebido como una herramienta que facilita el trabajo
y que ademas ayuda a la comprension de la temética estudiada puesto que el
100% de los estudiantes apoyan esta afirmacién (78% en completamente de
acuerdo y 22% en de acuerdo).

. Es posible asegurar de manera concreta que los estudiantes consideran que los
conceptos presentados fortalecen los conocimientos necesarios para la solucion
del mismo, dado que un 56% asegura estar completamente de acuerdo con esta
declaracion mientras que el restante 44% afirma estar s6lo de acuerdo.

« La guia para el desarrollo de la solucion fue percibida de gran importancia como
soporte para resolver el taller, dado que un contundente 78% de los estudiantes
afirmé estar completamente de acuerdo, mientras que el otro 22% agregé estar
de acuerdo, lo cual justifica de manera concisa la utilidad de la guia disefiada en
el presente proyecto.

« No es posible generar algun tipo de conclusion con respecto al comportamiento
de la concepcién de que el tiempo establecido de una semana para el desarrollo
del taller es limitado; ya que un 22% opina estar completamente de acuerdo, un
22% de acuerdo, otro 22% ni de acuerdo ni en desacuerdo, al igual que un 22%
en desacuerdo y el restante 11% completamente en desacuerdo con la
declaracion.

. La perspectiva de los estudiantes sobre la complejidad del taller se puede

apreciar en la siguiente gréafica con la que se puede deducir, que el presente
taller se encuentra en un nivel intermedio de complejidad.
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Figura 8. Percepcion de complejidad del taller 1
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Fuente. Autor del proyecto

. S6lo un estudiante considera la carga de trabajo y el esfuerzo necesario para la
solucién del taller en un nivel alto, mientras que los restantes ocho, ubican en un
nivel medio esta concepcion; obteniendo el comportamiento que se presenta en
la siguiente grafica; en donde se puede deducir facilmente que este taller se
encuentra en un nivel intermedio en dicho aspecto:

Figura 9. Percepcion de carga y esfuerzo en el desarrollo de solucién para el taller 1
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Fuente. Autor del proyecto

El resumen de los comportamientos porcentuales encontrados en los distintos
aspectos evaluados en el taller 1, se presenta en la siguiente tabla:
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Tabla 22. Resumen de percepciones generales en validacion de taller 1

Ni de
mpletament D rdo, ni En mpletament
PREGUNTA COdepa(e:uaerc?o ) acueerdo acueego, desacuerdo 2?1 dgseaiueerdoe
desacuerdo

1 78% 22% 0% 0% 0%
2 44% 56% 0% 0% 0%
3 67% 33% 0% 0% 0%
4 0% 0% 11% 56% 33%
5 0% 0% 11% 56% 33%
6 44% 56% 0% 0% 0%
7 22% 67% 11% 0% 0%
8 44% 33% 22% 0% 0%
9 78% 22% 0% 0% 0%
10 56% 44% 0% 0% 0%
11 78% 22% 0% 0% 0%
12 22% 22% 22% 22% 11%

Fuente: Autor del Proyecto

. Los conocimientos que los estudiantes participantes de la validacién consideran
esenciales para llevar a cabo la solucion del taller, deben proporcionar la
capacidad para identificar el horizonte de tiempo de un prondstico, diferenciar las
componentes de la demanda y saber aplicar los métodos causales; dado que
éstos obtuvieron una frecuencia de aceptacién del 100%; mientras que el que
presentdé menos frecuencia, hace referencia a conocer y aplicar técnicas de
control. La siguiente tabla y grafica resumen el comportamiento en términos de
porcentaje, sobre la concepcion de los conocimientos requeridos:

Tabla 23. Percepcién de conocimientos requeridos para el taller 1

Conocimientos Requeridos %
A | Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central. 89%
B | Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion. 78%
C | Identificar el horizonte de tiempo de un pronéstico. 100%
D | Saber reconocer el enfoque de un pronéstico. 89%
E | Diferenciar las componentes de la demanda en un pronéstico. 100%
F | Conocer y diferenciar los métodos cualitativos. 78%
G | Saber aplicar los métodos de series de tiempo. 67%
H | Saber aplicar los métodos causales. 100%
| | Conocer y aplicar las técnicas de control. 44%
J | Conocer e identificar las etapas del ciclo de vida del producto. 67%

Fuente. Autor del proyecto
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Figura 10. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 1
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Fuente. Autor del proyecto

. Seis de los objetivos planteados para el taller se cumplen a cabalidad de
acuerdo al 89% de los estudiantes, mientras que los objetivos de analizar la
influencia de factores externos e internos en el comportamiento de la demanda y
aplicar los pronésticos de elementos independientes para pronosticar elementos
dependientes a ellos, sélo son respaldados por el 67% y 78% de los estudiantes.

Observaciones

Es importante resaltar el hecho que se recibieron mas observaciones positivas que
sugerencias, las cuales se orientaron en su mayoria en reconocer la gran
importancia de suministrar talleres de estudio que sirvan para fortalecer los
conocimientos adquiridos en la asignatura utilizando herramientas informaticas
como apoyo. En este sentido, también es necesario mencionar que el programa
WinQSB fue concebido como de gran ayuda y que se deberia considerar su
aplicacion no solo en la asignatura en cuestion sino en las demas que abarca.

Recomendaciones

Los estudiantes comunicaron por medio del formato de validacion y de manera
oral algunas sugerencias para la posterior aplicaciéon del taller en un curso
semestral de la asignatura en cuestion; encontrandose las siguientes
recomendaciones de manera recurrente:
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« Disminuir un poco el contenido dado que por su extension, es posible confundir y
abarcar de manera superficial los distintos tépicos que conforman el tema
principal.

« Que los estudiantes tengan un acercamiento con el programa WinQSB previo al
taller de estudio, con el fin de familiarizarse con el entorno grafico y las distintas
funciones que ofrece.

TALLER 2: PLANEACION AGREGADA

Analisis de soluciones del taller

Aspectos Favorables. Luego de estudiar detenidamente las distintas soluciones
suministradas por los grupos de trabajo, fue posible identificar los siguientes
aspectos que beneficiaron el desarrollo adecuado del taller:

1. Los distintos analisis, procedimientos y respuestas que se requerian en
cada uno de las preguntas a responder, fueron en su totalidad, los
correctos, lo cual implica que existi6 bastante claridad en el desarrollo de
las alternativas de solucion.

2. La aplicabilidad de una planeacién agregada en el contexto planteado fue
percibida por la totalidad de los grupos y desarrollada de manera clara y
concisa, lo cual era una de las principales finalidades que se habia
considerado en el disefio del taller.

Aspectos Desfavorables. En este taller en particular, no se encontraron errores
gue merecieran ser mencionados.

Andlisis de Informacion de los Formatos de Validacion

A partir del diligenciamiento individual del formato de validacion (Ver Anexo E) por
parte de los integrantes de los distintos grupos de trabajo, se estudié y se analiz6
la informacion respectiva con el objeto de identificar y establecer aspectos criticos
gue respalden o cuestionen la validez del trabajo realizado con el fin de buscar
alternativas de mejora.

En este sentido, el analisis de los distintos aspectos considerados para la
validacion, se presentan a continuacion:

. Los estudiantes que participaron en el proceso de validacion, consideran que el
taller es indiscutiblemente pertinente al contenido tematico de la asignatura
Control de Produccion I, ya que la totalidad de ellos estan completamente de
acuerdo con la afirmacion, lo cual es de esperarse dado que el taller aborda un
tema sencillo pero esencial en el desarrollo de la asignatura.
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. El medio de comunicacion utilizado en esta oportunidad, Internet, es considerado
como practico y eficaz, dado que el 11% esta de acuerdo con esta proposicion al
igual que el 89% que asegura estar completamente de acuerdo, sugiriendo de
esta manera la utilizacion de este medio para aplicaciones posteriores del taller.

. El lenguaje utilizado en el taller es percibido como claro, comprensible y se
ajusta a los conocimientos de los estudiantes, dado que el 100% de ellos afirman
estar completamente de acuerdo con esta concepcion; lo cual permite validar la
retérica empleada en el taller.

. Se identifica una tendencia a estar inconforme con la afirmacion de concebir la
problemética abordada en el taller como confusa, ya que el 78% esta
completamente en desacuerdo, mientras un 11% esta en desacuerdo y un 11%
restante esta de acuerdo, por lo que se analiza el formato que indica la ultima
posicion pero no se encuentra ningln comentario, observacion o recomendacion
gue haga alusion a este aspecto, lo cual no permite concluir de manera concreta.

. Los estudiantes sefalaron un desacuerdo marcado con respecto al enunciado
gue expresa que las preguntas son ambiguas, ya que un 22% opin6 estar en
desacuerdo, mientras el restante 78% indicO estar completamente en
desacuerdo, lo cual respalda la idea de que el taller es claro en la problematica a
tratar.

. Un 89% de los estudiantes esta completamente de acuerdo con la proposicion
gue expresa que la informacion otorgada permite solucionar satisfactoriamente el
taller, mientras que el 11% restante esta de acuerdo, por lo que se puede afirmar
que efectivamente la informacion suministrada cumple su objetivo.

. Existe una tendencia clara hacia un nivel intermedio de aceptacion sobre la
convergencia de percepciones de los integrantes de los distintos grupos sobre la
problemética planteada en el taller, puesto que el 56% esta de acuerdo, mientras
un 22% esta completamente de acuerdo y otro 22% ni en acuerdo ni en
desacuerdo; lo cual indica que hace falta algin aspecto minimo para llegar al
nivel alto de aceptacion y cumplir asi con lo disefiado para el taller.

. La percepcién de los estudiantes con respecto a que el taller estimula la
interaccion entre los participantes del grupo presenta una tendencia muy clara
dado que un 78% esta completamente de acuerdo con la declaracion, y un 22%
esta de acuerdo, respaldando de esta manera una de las particularidades
consideradas para el desarrollo del taller.

« El programa WinQSB es concebido como una herramienta que facilita el trabajo

y que ademas ayuda a la comprension de la tematica estudiada puesto que el
100% de los estudiantes apoyan categéricamente esta afirmacion, por medio de
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la opcion “completamente de acuerdo”; lo cual justifica la utilizacion de esta
herramienta informética en el desarrollo del taller.

. Se puede asegurar que los estudiantes consideran que los conceptos
presentados fortalecen los conocimientos necesarios para la solucion del mismo,
dado que un 89% asegura estar completamente de acuerdo con esta declaracién
mientras que el restante 11% afirma estar so6lo de acuerdo.

. La guia para el desarrollo de la solucién fue percibida de gran importancia como
soporte para resolver el taller, dado que los tres grupos completos afirmé estar
completamente de acuerdo(100%), lo cual evidencia la utilidad de la guia
disefiada para el desarrollo del taller.

. Existe una tendencia aparentemente fuerte a estar en completo desacuerdo con
la concepcidn de que el tiempo establecido de una semana para el desarrollo del
taller es limitado, ya que un 67% apoya esta posicién, al igual que un 11% que
esta también en desacuerdo; pero un 22% afirma completamente lo contrario sin
otorgar comentarios que sustenten esta posicién, lo que impide concluir
concretamente la tendencia sutil que se identifica.

. La perspectiva de los estudiantes sobre la complejidad del taller se puede
apreciar en la siguiente gréfica con la que se puede deducir, que se encuentra
en un nivel bajo de complejidad.

Figura 11. Percepcion de complejidad del taller 2
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Fuente. Autor del proyecto

. So6lo dos estudiantes consideran la carga de trabajo y el esfuerzo necesario para
la solucion del taller en un nivel medio, mientras que los restantes siete, ubican
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en un nivel bajo esta concepcién; obteniendo el comportamiento que se presenta
en la siguiente grafica; en donde se puede deducir facilmente que este taller se
encuentra en un nivel bajo en dicho aspecto:

Figura 12. Percepcion de carga y esfuerzo en el desarrollo de solucién para el taller 2
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Fuente. Autor del proyecto

El resumen de los comportamientos porcentuales encontrados en los distintos
aspectos evaluados en el taller 2, se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 24. Resumen de percepciones generales en validacién de taller 2

Ni de
PREGUNTA Codrgpallihaen:degte acm?eerdo acueergo, ; desaEEerdo %ﬂrgglseatliumeergt)e
desacuerdo
1 100% 0% 0% 0% 0%
2 89% 11% 0% 0% 0%
3 100% 0% 0% 0% 0%
4 0% 11% 0% 11% 78%
5 0% 0% 0% 22% 78%
6 89% 11% 0% 0% 0%
7 22% 56% 22% 0% 0%
8 78% 22% 0% 0% 0%
9 100% 0% 0% 0% 0%
10 89% 11% 0% 0% 0%
11 100% 0% 0% 0% 0%
12 22% 0% 0% 11% 67%

Fuente: Autor del Proyecto
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. Los conocimientos que los estudiantes participantes de la validacion consideran
esenciales para llevar a cabo la solucion del taller, deben proporcionar la
capacidad para conocer y saber aplicar los métodos para la planeacion
agregada; dado que éstos obtuvieron una frecuencia de aceptacion del 100%;
mientras que los que presentaron menos frecuencia, hacen referencia a
reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada y
diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo. La siguiente tabla y
grafica resumen el comportamiento en términos de porcentaje, sobre la
concepcion de los conocimientos requeridos:

Tabla 25. Percepcién de conocimientos requeridos para el taller 2

Conocimientos Requeridos %
A | Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada. 44%
B | Saber las decisiones asociadas a la planeacion agregada. 78%
C | Reconocer los pardmetros operativos en un sistema productivo. 56%
D | Diferenciar los enfoques de las estrategias para afrontar la demanda. 56%
E | Comprender las estrategias para la planeacién agregada. 78%
F | Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacion agregada. 100%
G | Diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo. 44%

Fuente. Autor del proyecto

Figura 13. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 2
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Fuente. Autor del proyecto
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. Tres de los objetivos planteados para el taller se cumplen a cabalidad de
acuerdo al 89% de los estudiantes, mientras que los objetivos de aprender a
reconocer Yy diferenciar la informacion requerida para la planeacion, junto con el
de evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados, son
respaldados por el 67% de los estudiantes, y finalmente un objetivo es apoyado
s6lo por el 44%, el cual hace referencia a identificar la necesidad de una
planeacion agregada.

Observaciones

Es importante resaltar el hecho que se recibieron mas observaciones positivas que
sugerencias, las cuales se orientaron en su mayoria en reconocer la gran
importancia de suministrar talleres practicos de estudio que sirvan para fortalecer
los conocimientos adquiridos en la asignatura utilizando herramientas informéticas
como apoyo. En este sentido, también es necesario mencionar que el programa
WinQSB fue concebido como de gran ayuda y que se deberia considerar su
aplicaciéon no sélo en la asignatura en cuestion sino en otras en donde su
utilizacion aplica.

Recomendaciones

Los estudiantes comunicaron por medio del formato de validacion y de manera
oral algunas sugerencias para la posterior aplicacion del taller en un curso
semestral de la asignatura en cuestion; encontrandose las siguientes
recomendaciones de manera recurrente:

. Abordar mas programas informaticos que faciliten el desarrollo de situaciones
problema en las tematicas tratadas en la asignatura.

. Especificar el origen de las férmulas mencionadas en el procedimiento para el
desarrollo de la solucién en el programa Microsoft Excel.

. Realizar més talleres practicos en la asignatura con el fin de percibir en mayor
medida la aplicacién en la realidad de los conocimientos adquiridos.

TALLER 3:MRP Y CRP

Analisis de soluciones del taller

Aspectos Favorables. Luego de estudiar detenidamente las distintas soluciones
suministradas por los grupos de trabajo, fue posible identificar los siguientes
aspectos que beneficiaron el desarrollo adecuado del taller:

1. Los procedimientos llevados a cabo por los tres grupos, fueron los

correctos, lo cual implica que existio claridad en el desarrollo de las
alternativas de solucion.
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2. La parte relacionada con la determinacién de cargas generadas en centros
de trabajo por los pedidos en curso, fue realizada de manera correcta,
incluyendo los valores asociados en los tres grupos de trabajo.

Aspectos Desfavorables. De igual forma, se encontraron algunos errores que
merecen ser indicados por su impacto en el desarrollo del taller:

1. En primer lugar, existio confusion por parte de los tres grupos en lo
solicitado en las preguntas 1 y 2, dado que solo uno de ellos cuestiond y
realiz6 correctamente lo pedido, mientras que los otros dos grupos
simplemente respondieron de manera errénea a pesar de realizar los
procedimientos indicados y tener los valores de respuesta correctos.

2. Dos de los grupos se equivocaron al ingresar la lista de materiales, por lo
gue conformaron un producto diferente al mencionado en el taller y por lo
tanto, al tener valores distintos en el procedimiento MRP, es obvio que los
valores de CRP no coincidan con las respuestas correctas.

3. Los tres grupos se equivocaron al determinar el aprovechamiento de las
rutas, es decir, confundieron Ai con Aj, por lo que los valores arrojados en el
procedimiento CRP de pedidos planificados, no coincidieron en ninguna
caso, con los valores correctos.

4. Los tres grupos proporcionaron los datos correctos para contestar la
pregunta 4, pero no justificaron de manera adecuada el origen de ellos, que
era la parte principal de esta interrogante.

Analisis de Informacion de los Formatos de Validacion

A partir del diligenciamiento individual del formato de validacién (Ver Anexo E) por
parte de los integrantes de los distintos grupos de trabajo, se estudio y se analiz6
la informacion respectiva con el objeto de identificar y establecer aspectos criticos
gue respalden o cuestionen la validez del trabajo realizado con el fin de buscar
alternativas de mejora.

En este sentido, el analisis de los distintos aspectos considerados para la
validacion, se presentan a continuacion:

. Todos los estudiantes que participaron en el proceso de validacion, consideran
gue el taller es pertinente al contenido tematico de la asignatura Control de
Produccion I.

. El medio de comunicacion utilizado en esta oportunidad, Internet, es considerado
como practico y eficaz, dado que el 56% esta de acuerdo con esta proposicion al
igual que el 33% que asegura estar completamente de acuerdo, mientras que
solo un 11% sefiala no estar ni en acuerdo ni en desacuerdo.
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. El lenguaje utilizado en el taller es percibido como claro, comprensible y se
ajusta a los conocimientos de los estudiantes, dado que el 44% de ellos afirman
estar de acuerdo y el restante 56% asegura estar completamente de acuerdo
con esta concepcion.

. Existe una leve tendencia a estar inconforme con la afirmacién de concebir la
problematica abordada en el taller como confusa, ya que el 56% esta en
desacuerdo, el 33% esta completamente en desacuerdo mientras que el restante
11% dice no estar ni de acuerdo ni en desacuerdo.

. Los estudiantes indicaron su desacuerdo con respecto al enunciado que expresa
qgue las preguntas son ambiguas, ya que un 67% opindé estar en desacuerdo,
mientas que el restante 33% reveld estar completamente en desacuerdo.

. Ocho de los estudiantes consideran que la informacién otorgada permite
solucionar satisfactoriamente el taller, mientras que uno solo considera
completamente lo contrario, por lo que al analizar las recomendaciones y
observaciones de este caso en particular, se encuentra el motivo de ello, y es
gue esta persona, considera necesario el suministro de un esquema de solucién
para el taller.

. Puede decirse que existe una tendencia sutil hacia la convergencia de las
percepciones de los integrantes de los grupos sobre la problematica del taller; ya
gue el 67% considera estar de acuerdo en que existi6 una misma orientaciéon en
el grupo, mientras que el 22% y 11% consideraron estar completamente de
acuerdo y ni de acuerdo ni en desacuerdo respectivamente; lo cual no permite
afirmar categéricamente lo mencionado inicialmente.

. La mayoria de los estudiantes percibe el taller como un medio que estimula la
interaccidon entre los participantes del grupo, ya que el 78% esta de acuerdo y
completamente de acuerdo con esta afirmacion (67%+11%), mientras que sélo
un 22% no expresa una posicidén clara puesto que se ubica en la opcion ni de
acuerdo ni en desacuerdo.

. El programa WinQSB es concebido de manera leve como una herramienta que
facilita el trabajo y que ademas ayuda a la comprension de la tematica estudiada
puesto que el 56% opina estar completamente de acuerdo, un 33% de acuerdo y
un 11% ni de acuerdo ni en desacuerdo; lo cual respalda lo esperado en este
aspecto dado que dicho programa no permite abordar totalmente la tematica
tratada en este taller.

. Es posible asegurar de manera concreta que los estudiantes consideran que los
conceptos presentados fortalecen los conocimientos necesarios para la solucion
del mismo, dado que un 56% asegura estar completamente de acuerdo con esta
declaracion mientras que el restante 44% afirma estar solo de acuerdo.

276



. La guia para el desarrollo de la solucién fue percibida de gran importancia como
soporte para resolver el taller, dado que un contundente 78% de los estudiantes
afirmoé estar de acuerdo, mientras que el otro 22% agrego6 estar de acuerdo, lo
cual justifica de manera concisa la utilidad de la guia disefiada en el presente
proyecto.

« No es posible generar algun tipo de conclusion con respecto al comportamiento
de la concepcion de que el tiempo establecido de una semana para el desarrollo
del taller es limitado; ya que un 33% opina estar de acuerdo, un 11% ni de
acuerdo ni en desacuerdo, un 44% en desacuerdo y el restante 11%
completamente en desacuerdo con la declaracién.

El resumen de los comportamientos porcentuales encontrados en los distintos
aspectos evaluados en el taller 3, se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 26. Resumen de percepciones generales en validacion de taller 3

Ni
PREGUNTA Completamente De acuergﬁ, ni En Completamente
de acuerdo |acuerdo en desacuerdo | en desacuerdo
desacuerdo

1 100% 0% 0% 0% 0%
2 33% 56% 11% 0% 0%
3 56% 44% 0% 0% 0%
4 0% 0% 11% 56% 33%
5 0% 0% 0% 67% 33%
6 22% 67% 0% 0% 11%
7 22% 67% 11% 0% 0%
8 11% 67% 22% 0% 0%
9 56% 33% 11% 0% 0%
10 56% 44% 0% 0% 0%
11 78% 22% 0% 0% 0%
12 0% 33% 11% 44% 11%

Fuente: Autor del Proyecto
. La perspectiva de los estudiantes sobre la complejidad del taller se puede

apreciar en la siguiente gréafica con la que se puede deducir, que el presente
taller se encuentra en un nivel intermedio de complejidad.
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Figura 14. Percepcion de complejidad del taller 3
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Fuente. Autor del proyecto

. S6lo un estudiante considera la carga de trabajo y el esfuerzo necesario para la
solucién del taller en un nivel alto, mientras que los restantes ocho, ubican en un
nivel medio esta concepcion; obteniendo el comportamiento que se presenta en
la siguiente grafica; en donde se puede deducir facilmente que este taller se
encuentra en un nivel intermedio de dicho aspecto:

Figura 15. Percepcion de carga y esfuerzo en el desarrollo de soluciéon para el taller 3

Carga de Trabajo y Esfuerzo

89%

o Alto
@ Medio
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11% 0%

Fuente. Autor del proyecto

. Los conocimientos que los estudiantes participantes de la validacién consideran
esenciales para llevar a cabo la solucion del taller, deben proporcionar la
capacidad para reconocer y diferenciar los elementos de entrada y salida de
MRP, al igual que para conocer la terminologia asociada con la capacidad de
produccion; dado que éstos obtuvieron una frecuencia de aceptacién del 100%;
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mientras que los que presentaron menos frecuencia, hacen referencia a
diferenciar los términos asociados a estudios de tiempos y a saber aplicar el
procedimiento MRP. La siguiente tabla y grafica resumen el comportamiento en
términos de porcentaje, sobre la concepcidn de los conocimientos requeridos:

Tabla 27. Percepcién de conocimientos requeridos para el taller 3

Conocimientos Requeridos %
A | Diferenciar los tipos de demanda existentes. 78%
B | Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de MRP. 100%
C | Saber las funciones principales de MRP. 89%
D | Conocer los elementos de salida de MRP. 100%
E | Saber aplicar el procedimiento MRP. 67%
F | Diferenciar los términos asociados a un estudio de tiempos. 56%
G | Conocer los términos asociados a la capacidad de produccién. | 100%
H | Calcular tiempos de carga unitarios. 78%
| | Saber aplicar el procedimiento CRP. 89%

Fuente. Autor del proyecto

Figura 16. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 3
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Fuente. Autor del proyecto

. La totalidad de los estudiantes considera que seis de los objetivos planteados
para el taller, se cumplen a cabalidad mientras que los objetivos referentes a
reconocer y diferenciar los elementos de entrada y salida de MRP y CRP, sélo
son mencionados por el 89% y el 78% de los estudiantes respectivamente.
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Recomendaciones

Los estudiantes comunicaron por medio del formato de validacion y de manera

oral algunas sugerencias para la posterior aplicacion del taller en un curso

semestral de la asignatura en cuestion; encontrandose las siguientes

recomendaciones de manera recurrente:

« Aumentar el numero de estudiantes por grupo dada la complejidad del taller.

. Aumentar el tiempo establecido para el desarrollo del taller debido a la extension
del mismo.

. Esquematizar todo el procedimiento para una mayor comprension.

TALLER 4: PROGRAMACION DE OPERACIONES (SECUENCIACION)

Andlisis de soluciones del taller

Aspectos Favorables. Luego de estudiar detenidamente las distintas soluciones
suministradas por los grupos de trabajo, fue posible identificar los siguientes
aspectos que beneficiaron el desarrollo adecuado del taller:

1. La aplicabilidad de una planeacién agregada en el contexto planteado fue
percibida por la totalidad de los grupos y desarrollada de manera clara y
concisa, lo cual era una de las principales finalidades que se habia
considerado en el disefio del taller.

2. La diferenciacion de los tipos de programacion a corto plazo se percibié en
la totalidad de los grupos por medio del desarrollo apropiado de las
alternativas de solucion para el taller, lo cual genera aceptacién de las
caracteristicas contempladas en el disefio del taller.

Aspectos Desfavorables. En este taller en particular, no se encontraron errores
gue merecieran ser mencionados.

Analisis de Informacion de los Formatos de Validacion

A partir del diligenciamiento individual del formato de validacién (Ver Anexo E) por
parte de los integrantes de los distintos grupos de trabajo, se estudio y se analizo
la informacion respectiva con el objeto de identificar y establecer aspectos criticos
gue respalden o cuestionen la validez del trabajo realizado con el fin de buscar
alternativas de mejora.

En este sentido, el analisis de los distintos aspectos considerados para la
validacion, se presentan a continuacion:

. La pertinencia del taller al contenido tematico de la asignatura Control de
produccion |, es respaldada afirmativamente por el 78% de los estudiantes,
asegurando estar completamente de acuerdo con la declaracion, mientras que el
restante 22% simplemente esta de acuerdo, lo cual es de esperarse dado que la
tematica abordada en este taller comprende una area de conocimiento muy
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amplia que soOlo se muestra de manera general al final del semestre en la
asignatura.

El 56% de los estudiantes esta completamente de acuerdo con considerar el
medio de comunicacion utilizado en esta oportunidad, Internet, como practico y
eficaz, al igual que el 44% restante que asegura estar de acuerdo, generandose
asi la sugerencia de utilizar dicho medio en oportunidades posteriores de
aplicacion del taller.

El lenguaje utilizado en el taller es percibido como claro, comprensible y se
ajusta a los conocimientos de los estudiantes, dado que el 100% de ellos afirman
estar completamente de acuerdo con esta concepcion, lo cual permite ratificar la
utilizacién de los elementos retoricos considerados para el taller.

Se presenta una inconformidad significativa con la afirmacion de concebir la
problemética abordada en el taller como confusa, ya que el 78% esta
completamente en desacuerdo, y el 22% restante de los estudiantes esta en
desacuerdo; lo cual es razonable dadas las caracteristicas introducidas en el
disefio del taller.

Existe un desacuerdo generalizado en los estudiantes que participaron en la
validacion con respecto al enunciado que expresa que las preguntas son
ambiguas, ya que un 44% opin6 estar en desacuerdo, mientas que el restante
56% reveld estar completamente en desacuerdo, lo cual permite asumir que la
asimilacion de la situacién problematica fue la esperada.

Un 78% de los estudiantes esta completamente de acuerdo con la declaracion
gue expresa que la informacion otorgada permite solucionar satisfactoriamente el
taller, mientras que el 22% restante esta de acuerdo, permitiendo asi respaldar el
cumplimiento del objetivo de la informacion dada.

Es posible identificar una tendencia hacia un nivel medio de aceptacion sobre el
enunciado que establece una convergencia de percepciones de los integrantes
en los distintos grupos sobre la problemética planteada en el taller, puesto que el
67% esta de acuerdo, mientras el restante 33% esta completamente de acuerdo;
lo cual se aproxima considerablemente al nivel esperado para el proceso de
aprendizaje en este taller.

La mayoria de los estudiantes percibe el taller como un medio que estimula la
interaccién entre los participantes del grupo, ya que el 56% esta completamente
de acuerdo y el 44% faltante, se encuentra de acuerdo con esta afirmacion,
respaldandose de esta manera las caracteristicas particularidades establecidas
en disefio del taller.

281



« El programa WinQSB es percibido de manera como una herramienta que facilita
el trabajo y que ademas ayuda a la comprension de la tematica estudiada, ya
que el 78% de los estudiantes apoyan esta afirmacién con un “completamente de
acuerdo” mientras que el faltante 22% también respaldan con un “de acuerdo”,
evidenciandose asi la utilidad de dicha herramienta informatica en el desarrollo
del taller.

. Se puede asegurar de manera contundente que los estudiantes consideran que
los conceptos presentados fortalecen los conocimientos necesarios para la
solucién del mismo, dado que la totalidad de los estudiantes asegura estar
completamente de acuerdo con esta declaracion, justificando de esta manera la
funcionalidad del apartado denominado “conceptualizacion”.

. La guia para el desarrollo de la solucion fue percibida de gran importancia como
soporte para resolver el taller, dado que un incuestionable 100% de los
estudiantes afirmé estar completamente de acuerdo, lo cual manifiesta los
beneficios de la guia disefiada para el taller.

. Existe una tendencia considerable a estar en desacuerdo con la concepcion de
gue el tiempo establecido de una semana para el desarrollo del taller es limitado,
ya que un 56% apoya esta posicion, al igual que un 33% que esta también en
completo desacuerdo; mientras que un 11% no esta ni de acuerdo ni en
desacuerdo, lo que impide concluir de manera concreta la tendencia que se
identifica.

. La perspectiva de los estudiantes sobre la complejidad del taller se puede
apreciar en la siguiente grafica con la que se puede deducir, que el presente
taller se encuentra en un nivel medio.

Figura 17. Percepcion de complejidad del taller 4
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Fuente. Autor del proyecto

282



. Tres estudiantes consideran la carga de trabajo y el esfuerzo necesario para la
solucién del taller en un nivel bajo, mientras que los restantes seis, ubican en un
nivel medio esta concepcion; obteniendo el comportamiento que se presenta en
la siguiente grafica; en donde se puede deducir facilmente que este taller se
encuentra en un nivel medio de carga y esfuerzo:

Figura 18. Percepcion de carga y esfuerzo en el desarrollo de solucién para el taller 4
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O Alto
@ Medio
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0%

Fuente. Autor del proyecto

El resumen de los comportamientos porcentuales encontrados en los distintos
aspectos evaluados en el taller 4, se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 28. Resumen de percepciones generales en validacion de taller 4

Ni de
PREGUNTA Codrgp;ihaer?(;agte aCLIJDeeI‘dO acueergo, " desaEEerdo cé?}n;zlse;iumeergf
desacuerdo
1 78% 22% 0% 0% 0%
2 56% 44% 0% 0% 0%
3 100% 0% 0% 0% 0%
4 0% 0% 0% 22% 78%
5 0% 0% 0% 44% 56%
6 78% 22% 0% 0% 0%
7 33% 67% 0% 0% 0%
8 56% 44% 0% 0% 0%
9 78% 22% 0% 0% 0%
10 100% 0% 0% 0% 0%
11 100% 0% 0% 0% 0%
12 0% 0% 11% 56% 33%

Fuente: Autor del Proyecto
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. Los conocimientos que los estudiantes participantes de la validacion consideran
esenciales para llevar a cabo la solucion del taller, deben proporcionar la
capacidad para reconocer y diferenciar los tipos de programaciéon a corto plazo,
al igual que para saber las funciones de ella y diferenciar los tipos de produccion
para dos recursos 0 mas; dado que éstos obtuvieron una frecuencia de
aceptacion del 100%; mientras que los que presentaron menos frecuencia,
hacen referencia a comprender la generacion de la programacion de
operaciones en el tiempo y a conocer su respectiva clasificacion. La siguiente
tabla y grafica resumen el comportamiento en términos de porcentaje, sobre la
concepcién de los conocimientos requeridos:

Tabla 29. Percepcién de conocimientos requeridos para el taller 4.

Conocimientos Requeridos %
A | Comprender la generacion de la programacion de operaciones en el tiempo | 67%
B | Reconocer y diferenciar los tipos de programacién a corto plazo 100%
C | Saber las funciones de la programacion de operaciones o de corto plazo 100%
D |Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacion 89%
E | Conocer y saber aplicar los distintos algoritmos de secuenciacion 89%
F | Diferenciar las medidas de desempefio 78%
G | Conocer la clasificacién de la programacién de operaciones 67%
H | Diferenciar los tipos de produccién para dos recursos o mas 100%

Fuente. Autor del proyecto

Figura 19. Percepcion de conocimientos requeridos para el taller 4
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Fuente. Autor del proyecto
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. La totalidad de los estudiantes considera que cuatro de los objetivos planteados
para el taller, se cumplen a cabalidad, mientras que los objetivos referentes a
desarrollar la capacidad para establecer un programa de operaciones y
diferenciar los tipos de programacion existentes, son mencionados por el 89% de
los estudiantes y el objetivo referente al reconocimiento de la importancia de la
programacién de operaciones solo es respaldado por un 78%.

Observaciones

Se recibieron pocas observaciones, pero todas se orientaron en la misma
direccion, expresando su conformidad con la aplicacion del taller, en el tratamiento
sencillo y concreto de la tematica, al igual que la gran funcionalidad de la
herramienta informética considerada, ya que la atencibn se dedica a la
interpretacion de resultados y no a la realizacion de calculos matematicos
desgastadores.

Recomendaciones
Los estudiantes no comunicaron ninguna sugerencia para la posterior aplicacion
del taller en un curso semestral de la asignatura en cuestion.

8.1.4 Conclusiones de la validacion. A partir de toda la informacién consignada
anteriormente, fue posible identificar elementos que requirieron algun tipo de
ajuste para mejorar la aplicacién de los distintos talleres de estudio; siendo
necesario llevar a cabo las siguientes actividades, las cuales se realizaron al final
de esta etapa con el fin de consolidar el manual de talleres ajustado que se
encuentra en el Anexo G:

TALLER 1: PRONOSTICOS

« Revisar la redaccion de las preguntas del taller, haciendo énfasis en la segunda
para evitar ambiguedades en el momento de contestarlas.

. Aclarar que el trabajo en la situacion planteada para el taller se aborda de
manera discreta y no continua; por lo que se esperan valores enteros como
respuestas.

TALLER 2: PLANEACION AGREGADA

« Revisar el procedimiento disefiado en la guia para el desarrollo de la solucién
para el programa Microsoft Excel con el fin de otorgar una informacion mas
explicita y clara que permita desarrollar habilidades en el manejo de dicha
herramienta informética.

TALLER 3: MRP Y CRP

. Revisar la redaccion de las preguntas del taller, haciendo énfasis en la primera y
segunda para evitar ambigtiedades en el momento de contestarlas.

. Diferenciar explicitamente los conceptos de aprovechamiento de ruta y
aprovechamiento por operacion, es decir, distinguir entre Ai y Aj.
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. Mencionar que el desarrollo del taller fue disefiado para utilizar el programa
WinQSB en la version 2.0 y no en las anteriores.

. Considerar un aumento de tiempo para el desarrollo del taller, de acuerdo a la
complejidad y extensiéon del mismo.

TALLER 4: PROGRAMACION DE OPERACIONES (SECUENCIACION)
. Mencionar de manera mas explicita la forma como se guardan o archivan los
resultados generados por el programa WinQSB.

8.2 PROPUESTA METODOLOGICA

Teniendo en cuenta los resultados y las conclusiones de la validacion, a
continuacion se define una propuesta metodologica general para la aplicacion de
los talleres de estudio en un curso semestral de la asignatura Control de
Produccion I.

En primer lugar, seria interesante ubicar el modelo pedagdégico considerado para
la asignatura en el marco de la Ensefianza para la Comprension (EpC), dados los
beneficios, la simplicidad y la gran cobertura que suministra en un proceso
educativo complejo, como lo es el de la educacion superior. En este contexto,
seria indispensable identificar y desarrollar los distintos principios establecidos que
propugnan el desarrollo satisfactorio de las etapas de este proceso, que son los
topicos generativos, las metas de comprension, los desempefios de comprension
y la valoracion continua.

Adicionalmente, si se considera la informatizacién del aprendizaje, como
herramienta complementaria en la aplicacion de los distintos talleres préacticos,
seria necesario organizar el proceso de ensefianza y aprendizaje en torno a un
conjunto de actividades que permitieran a los estudiantes reflexionar, cuestionar,
asimilar y apropiar los conocimientos requeridos para el desarrollo de un
aprendizaje integral.

De esta manera, se buscaria la compatibilidad entre el modelo pedagdgico y las
herramientas informaticas, con el fin de establecer una metodologia integradora,
gue contemplara los aspectos innovadores y practicos de cada uno de ellos,
adaptandose al entorno competitivo mundial que requiere un aprendizaje mas
efectivo.

Por otra parte, en términos especificos con referencia a la aplicacion de los
talleres practicos, resulta indispensable considerar aspectos que definen el
desarrollo satisfactorio de éstos, como lo son la complejidad, el tiempo requerido
para su respectiva solucion y la comunicacion con los estudiantes.
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Entendiéndose por complejidad, el grado de dificultad asociado al proceso de
aprendizaje de la temética, es primordial identificar dicha caracteristica de manera
imparcial en cada uno de los talleres, con el fin de suministrar espacios y recursos
que se ajusten a éstos. En este sentido, de acuerdo al proceso de validacion, seria
importante otorgarle una especial atencion a los talleres 1 y 3 correspondientes a
los temas de prondsticos y MRP junto con CRP, ya que fueron los dos talleres que
presentaron una percepcion de mayor complejidad.

En este punto, es preciso mencionar que el aspecto referente al tiempo requerido
para la solucién, se relaciona estrechamente con la complejidad, ya que a mayor
complejidad, mayor tiempo requerido; por lo que se identifica la necesidad de
cuestionar seriamente el tiempo considerado de una semana para la solucion,
Gnicamente en el taller 3 debido a la extension, complejidad y alcance del mismo,
expresado directamente por los estudiantes y evidenciado por el autor del
proyecto en el desarrollo de las distintas etapas del proceso educativo.

El aspecto concerniente a la comunicacion con los estudiantes, es otro elemento
decisivo en la aplicacion de los distintos talleres, dado que permite el
acercamiento requerido para la exposicidon de la situacion a tratar, al mismo tiempo
que permite la aclaraciébn de dudas que pudieran surgir, lo cual es importante
abordar debido a la multiplicidad de percepciones que se manifiestan a lo largo de
un aprendizaje en un entorno particular como el contemplado para el presente
proyecto. Por esta razon, teniendo en cuenta los resultados del proceso de
validacion, puede considerarse como medio adicional de comunicacion, la Internet
para los cuatro talleres, ya que facilita el envio y recepcién de cantidades
considerables de informacion.

Finalmente, en sintesis, la propuesta metodologica abordada anteriormente, se
orienta a suministrar los elementos pedagdgicos e informaticos de soporte, bajo
las consideraciones de aspectos fundamentales en el desarrollo de los distintos
talleres de estudio, como lo son la complejidad, duracién y comunicacion en cada
uno de ellos.
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CONCLUSIONES

De acuerdo a lo consignado anteriormente, es posible mencionar los siguientes
aspectos como elementos concluyentes de este trabajo.

. El contenido tematico de la asignatura Control de Produccién | es congruente
con el objetivo del curso y posee un gran alcance en comparacion con las
universidades consideradas para el estudio, dado que abarca el mayor
porcentaje de los temas identificados en ellas (70,58%), junto con la Pontificia
Universidad Javeriana de Bogota, proporcionando una formacion pertinente al
entorno competitivo de la ingenieria industrial en el ambito nacional.

. Los temas de la asignatura que se identificaron para ser abordados por los
talleres practicos de acuerdo a la metodologia utilizada en donde se
consideraron criterios especificos orientados al impacto educativo y a la
adaptacién a herramientas informéticas y pedagdgicas, fueron los temas de:
Pronésticos, Planeacion Agregada, Programacion de  Operaciones
(Secuenciacion) y Planeacién de Requerimiento de Materiales (MRP) junto con
Planeacidon de Requerimientos de Capacidad (CRP), debido al estrecho vinculo
de los dos tépicos por su complementariedad y por la gran importancia en la
realidad industrial de la regién hallada en el analisis de los trabajos
empresariales realizados por estudiantes en semestres anteriores.

. Se concibié una metodologia para el disefio de talleres practicos, basada en el
proceso educativo general, que permitié estudiar trabajos de diferentes autores
e identificar aspectos relevantes en las distintas tematicas, para considerar y
desarrollar  posteriormente, una propuesta contemplando elementos
particularizadores, utilizando a su vez herramientas informéticas tanto para el
docente como para los estudiantes y elaborando guias especificas de apoyo
para facilitar el desarrollo de los talleres.

. Se disefiaron cuatro talleres practicos para cada tema seleccionado, en donde
se consideraron como herramientas informaticas de soporte, los programas
Microsoft Excel y WinQSB; elaborandose un manual de apoyo con el
planteamiento de situaciones problematicas especificas y la informacion
necesaria para facilitar el desarrollo de alternativas de solucion en los
mencionados programas informaticos.

. La funcionalidad de los talleres disefiados se evidencié con el proceso de
validacion llevado a cabo con estudiantes en su mayoria de ultimo nivel,
guienes ayudaron a identificar aspectos relevantes en el desarrollo de los
distintos talleres y realizaron recomendaciones orientadas a facilitar posteriores
aplicaciones.
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Los estudiantes que participaron en el proceso de validacién respaldaron la
labor realizada en el presente trabajo, enfatizando en la necesidad de
implementar un mayor numero de proyectos educativos que consideren
herramientas informéticas, dado que el mundo laboral actual asi lo requiere,
enfocando el papel del ingeniero en el analisis de alternativas de solucion para
tomar decisiones adecuadas, sin desgastarse en desarrollar arduos vy
monotonos procedimientos matematicos.

La propuesta metodoldgica sugerida en el presente proyecto, hace referencia a
la consideracién de un marco pedagdgico general, que se ajuste a los objetivos
del curso, estructurando el proceso educativo en torno a actividades
especificas como consecuencia de la aplicacion de herramientas informéaticas
en el aprendizaje; contemplando a su vez las particularidades de cada tematica
en su respectivo taller, de acuerdo a los aspectos de complejidad, tiempo
requerido para el desarrollo y comunicacion.
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RECOMENDACIONES

Considerando los resultados encontrados durante el desarrollo del proyecto, se
identifican algunas sugerencias que se mencionan a continuacion:

. Aplicar la totalidad de los talleres en el curso semestral de la asignatura Control
de Produccion 1, con el objeto de retroalimentar la herramienta disefiada
mediante la experiencia de los estudiantes y los docentes.

« Motivar en las areas que sea posible la utilizacién de instrumentos informéticos
como soporte, con el fin de adaptar el proceso ensefianza — aprendizaje al
nuevo entorno mundial que considera la tecnologia en sus distintas
presentaciones, como elemento vital en el desempefio de las organizaciones.

. Realizar una capacitacion mas profunda sobre el programa WiIinQSB,
contemplando los elementos adicionales que no conciernen directamente con
la asignatura Control de produccién I, debido al gran interés que se identifico
en los estudiantes que participaron en el proceso de validacion.

. Desarrollar el trabajo tedrico — practico de la asignatura, de manera paralela a
la aplicacién de los talleres de estudio, con el fin de complementar el proceso
educativo, llevando a la practica los conocimientos y desarrollando habilidades
en situaciones hipotéticas y reales al tiempo.
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ANEXO A. Programa de la asignatura Control de produccion |

CONTROL DE PRODUCCION |
Cddigo de la Materia: 2550
Créditos de la Materia: 8
Horas Semanales: 4 Tedlricas

OBJETIVO

Al finalizar el curso el estudiante estara en capacidad de comprender e interpretar
las caracteristicas propias de los sistemas productivos y los nuevos esquemas de
gestion.

CONTENIDO

1. Contexto de la Administracién de Operaciones
1.1 El campo de la administracién de operaciones
1.2 Desarrollo histérico de los sistemas productivos
1.3 Estrategia de operaciones y competitividad

2. Disefio del producto y seleccidn del proceso de fabricacion
2.1 Proceso de disefio del producto

2.2 Seleccion de procesos de fabricacion

2.3 Disefio del flujo de proceso

2.4 Andlisis de proceso

2.5 Tecnologia de operaciones

3. Planificacién, programacion y control de operaciones
3.1 Introduccion

3.2 Planeacion jerarquica de la produccion

3.3 Proyecciéon de demanda

3.4 Planificacion en estructuras multiproductos

3.5 Planificacion y control de inventarios

3.6 Planificacion y control de la capacidad

3.7 Planeacion agregada y programa maestro de produccion
3.8 Control del taller de trabajo
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4. Programacioén de las operaciones

4.1 Naturaleza e importancia de los centros de trabajo
4.2 Asignacion de cargas a los centros de trabajo

4.3 La secuenciacion

4.4 Programacion detallada

4.5 Control de capacidad

5. Los sistemas MRP
5.1 El MRP originario
5.2 MRP Il

5.3 ERP

6. Sistemas de produccion Justo a Tiempo (JIT)
6.1 Conceptualizacion general del JIT

6.2 El nivelado de la produccion

6.3 El sistema Kanban

6.4 Adecuacion del sistema de operaciones JIT

7. Manufactura Sincrdénicay Teoria de restricciones

7.1 La meta de la organizacion segun TOC

7.2 Teoria de restricciones

7.3TOC aplicada a la gestion del sistema de produccion: Tecnologia de
Produccion optimizada

7.4 Programacion con DBR

SISTEMA DE EVALUACION

Examenes escritos

Trabajo tedrico-practico sobre una tematica asignada
Quices y Talleres

BIBLIOGRAFIA

« CHASE R., AQUILANO N. Y JACOBS R. Administracion de produccién y
operaciones, 10 Edicién. Editorial McGraw-Hill, Colombia, 2005

.  DOMINGUEZ MACHUCA J Y OTROS. Direccién de operaciones. Aspectos
tacticos y operativos en la produccion y los servicios. Editorial Mc Graw Hill,
Espafia, 1999.

. HOPP W Y SPEARMAN M. Factory Physics, 2 Edition. Editorial Irwin — Mc
Graw Hill, N.Y., 2001.
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ANEXO B. Contenidos de programas relacionados con Control de

produccion |
UNIVERSIDAD: PONTIFICIA UNIVERSIDAD JAVERIANA%8
CIUDAD: BOGOTA
NOMBRE DE ASIGNATURA: | PRODUCCION
SEMESTRE: NOVENO (9)

O~NO O WNPEF

1. Objetivos

Suministrar al estudiante los fundamentos basicos para administrar en forma
adecuada todos los recursos disponibles que requieren los sistemas de
produccion tanto en el sector manufacturero como de servicios, de forma que
el estudiante:

- Entienda las estrategias operacionales y de manufactura y su relacién con la
estrategia corporativa.

- Aprenda a estimar la demanda de un bien o servicio

- Aprenda a calcular y definir todos los recursos que requiere un sistema de
produccion y cuales deben ser los aspectos a tener en cuenta durante el
proceso de planeacién de la misma.

- Aprenda a determinar los niveles optimos de inventario dado un nivel de
servicio.

- Conozca y apligue las técnicas y modelos de control de produccién.

- Conozca y entienda las nuevas teorias de gestion de produccién y su
aplicacion.

- Sea autosuficiente para encontrar fuentes de informacion mediante las cuales
puede profundizar en cada uno de los temas como parte del proceso
investigativo.

2. Contenidos Tematicos

. Conceptos béasicos en produccion

. Pronésticos

. Administracion y optimizacion de inventarios

. Planeacion de produccion y de la cadena de suministro
. Teoria de Restricciones

. Programacion y control de la produccion

. Manufactura esbelta

. Tecnologia para la produccion

8 http://fing.javeriana.edu.co/ingenieria/dep_procesos_productivos/asignaturas/1123.htm
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3. Estrategias Pedagogicas
Las clases seran desarrolladas con la guia del profesor mediante clases
magistrales, ejemplos y ejercicios de aplicacion, trabajos de casos y espacios
para discusién, con lectura e investigacion previa por parte de los estudiantes y a
través del desarrollo de exposiciones y un trabajo final en grupo que les permita
aplicar los conocimientos que se adquieran.

4. Evaluacién
Se evaluaran los conocimientos de los temas que vayan siendo expuestos por el
docente y las labores del estudiante en:-
- Dos examenes parciales de 25%
- Desarrollos de casos, investigaciones, quices y tareas 25%
- Trabajo final 25%

Ademas de esto se van a evaluar la expresion oral y escrita de los estudiantes y el
nivel de profundidad de las investigaciones y trabajos realizados.

5. Bibliografia
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ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
UNIVERSIDAD: JULIO GARAVITO#
CIUDAD: BOGOTA
NOMBRE DE ASIGNATURA: | ADMINISTRACION DE PRODUCCION
SEMESTRE: SEPTIMO (7)

CONTENIDO DETALLADO

UNIDAD 1. COMPETITIVIDAD Y SISTEMAS DE OPERACIONES

Conocer los requerimientos para que los productos y las empresas sean
competitivos. Analizar propuestas de solucion a la crisis actual del Sistema
Productivo Colombiano. Visualizar la empresa como Sistema de Operaciones, con
sus Subsistemas y la funcion de cada uno de ellos.

UNIDAD 2. PLANEACION ESTRATEGICA. ESTRATEGIAS

Conocer cdmo se hace Planeacion Estratégica. Estrategias de Operaciones,
Costos, Calidad, Flexibilidad, Rapidez, Flexibilidad. Diferencia entre Estratégico y
Operativo.

UNIDAD 3. DISENO DE PRODUCTOS Y SERVICIOS
Diferenciar entre bienes y servicios. Conocer las etapas del disefio, el método
QFD y saber qué es Disefio Robusto.

UNIDAD 4. PLANEACION DE PROCESOS Y DECISIONES TECNOLOGICAS
Conocer diferentes tipos de procesos y la forma de analizarlos y planearlos.

UNIDAD 5. PRONOSTICOS

Conocer algunos métodos matematicos de series de tiempo y saber cuando se
pueden utilizar. Promedio Movil. Suavizacién Exponencial. Regresion Lineal.
Método Estacional de Winters.

UNIDAD 6. PLANEACION AGREGADA Y DE CAPACIDAD

Conocer estrategias tipicas de planeacion de la capacidad y algunos métodos
matematicos de hacer Planeacion Agregada. Estrategias de Planeacion de
Capacidad. Método de Ensayo y error. Método del Transporte de Bowman.
Método Lineal. Otros métodos.

UNIDAD 7. ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Conocer modelos tipicos de Inventarios Deterministicos y Probalisticos y saber
qué restricciones tiene su uso. EOQ. EOQ con recibo no instantaneo. Modelo con
descuento. Modelo de Revision Periddica y de Revision Continua.

49 http://tycho.escuelaing.edu.co/estudiantes/jsp/contenidos.jsp?idasig=5016
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UNIDAD 8. MRP y MRP Il
Conocer la filosofia del MRP como prototipo de los sistemas "push” y de los
Sistemas de Informacion Integrados. MRP. MRPII

UNIDAD 9. SECUENCIACION Y PROGRAMACION

Conocer algunas técnicas de Secuenciacion y Programacion de tareas y de
maquinas. SPT. Regla de Johnson para 2 y 3 maquinas. Asignacion hacia delante
y hacia atras.

UNIDAD 10. PRODUCCION JUSTO A TIEMPO
Conocer la filosofia del JIT como prototipo de los sistemas "pull”.

UNIDAD 11. ADMINISTRACION DE PROYECTOS

Conocer algunos métodos de Control de Proyectos, vistos éstos como redes de
actividades. Graficas Gantt. CPM. PERT.
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA®®

CIUDAD: MEDELLIN

NOMBRE DE ASIGNATURA: | PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES
SEMESTRE: SEPTIMO (7)

lIN-474 PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES

OBJETIVOS GENERALES

1. Proporcionar una comprension de la funcidn operativa como area funcional de
la empresa y del proceso de determinacion de politicas y estrategias que facilite la
toma de decisiones.

2. Presentar las industrias manufactureras y de servicios dentro de un marco
conceptual comun.

3. Producir bienes o servicios de acuerdo con las especificaciones y fechas de
entrega, en las cantidades y distribucidon (variabilidad) requeridas, y con el minimo
tiempo de fabricacion.

PROGRAMA RESUMIDO

Para efectos practicos, el curso se ha dividido en cuatro partes, a saber:
PARTE I: Nociones Generales.

PARTE IlI: Planeacion de la Capacidad.

PARTE lll Otras Filosofias de trabajo relacionadas con la Capacidad.
PARTE IV: Programacion y Control de Operaciones

PROGRAMA DETALLADO

PARTE |I. NOCIONES GENERALES: La Administracion, la Planeacion y el
Control de Operaciones.

1. Presentacion del programa.

2. Introduccion: La Funcion de Operaciones. Articulo: “Causas del declive
occidental”.

Estrategia Empresarial y de Operaciones. Caso: “Gane Cuanto Pueda”.

PARTE Il. PLANEACION DE LA CAPACIDAD

3. INTRODUCCION A LA PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES

3.1 Introduccion
Planeacion empresarial vs. Planeacion de operaciones.
Enfoque jerarquico para el proceso de Planeacién y Control de Operaciones
Planeaciony control de INVENTARIOS.

%0 http://industrial.udea.edu.co/partes/cursos/1IN-474.htm
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3.2 Importancia de la estimacién de la demanda ( PRONOSTICOS ) en la
Planeacién y Control de Operaciones e Inventarios.

Comentarios sobre la Planeacion Estratégica en Operaciones.

3.3 Problemas significativos: “Lawn King, Inc.” , “La Compafiia Nichols”, “McCall
Diesel Motor Works”.

PLANEACION Y CONTROL DE LA CAPACIDAD
4. Introduccién
Determinacion de la capacidad disponible
Determinacién de las necesidades de capacidad
Comentarios sobre el tiempo de suministro
5. Alternativas para adecuar la capacidad disponible y necesaria.
Conclusiones: el disefio del sistema de planeacion y control de la capacidad.
6. Apéndice 22: Determinacion de las necesidades de capacidad.

PLANEACION AGREGADA Y PROGRAMACION MAESTRA DE LA
PRODUCCION
7. Introduccion
Ejemplo sencillo de planeacion agregada.
La obtencion del plan agregado.
Técnicas para la planeacion agregada.
El proceso de planeacion agregada.
8. La Programacion Maestra de la Produccién — PMP.
La desagregacion del Plan Agregado de Produccion
9. Planificacion aproximada de la capacidad
10. EMPRESAS DE SERVICIO: aplicacién de técnicas de planeacion agregada en
las empresas de servicio (SERVUCCION)
11. Los Sistemas MRP (I): ElI MRP originario.
12. Los Sistemas MRP (ll): MRP Il vs. MRP
Los Sistemas MRP revolucionados
Los “Inputs” del Sistema MRP Il
Salidas del Sistema / Funciones
13. Planeacién de requerimientos de capacidad - CRP.
14. Ventajas e inconvenientes. Problemética de la implementacion de los sistemas
MRP.
15. Sistemas de tipo MRP avanzados / ERP.
16. Procesamiento Electronico de la Informacion en la Planeacion y Control de
Operaciones: SOFTWARE MAX — ERP, version bajo Windows; SAP / R3.

PARTE lll: OTRAS FILOSOFIAS DE TRABAJO RELACIONADAS CON LA
CAPACIDAD

19. La Filosofia Justo a Tiempo (“ Just In Time — JIT )

20. El Subsistema “ Kanban “ del Justo a Tiempo.

21. Adecuacién del Subsistema de Operaciones segun el Justo a Tiempo
22. Manufactura Sincrénica y Teoria de las Restricciones — “TOC*
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23. Comparaciéon de la Manufactura Sincronica con el MRP y el “JIT"

PARTE IV: PROGRAMACION Y CONTROL DE OPERACIONES

24. Programacion de PROCESOS INTERMITENTES: Naturaleza e importancia
de los Centros de Produccion

25. Problemas Centrales: Relaciéon Insumo / Producto, Cargas de Trabajo, y
Secuenciacion

26. Programacion de PROCESOS CONTINUOS: Disefio, Programacion y Control.
27. Linea de Balance - LOB (“Line Of Balance”) .

28. CONTROL en el ambito de la Planta (Corto y mediano plazo)

BIBLIOGRAFIA

Dominguez M., José A. DIRECCION DE OPERACIONES: ASPECTOS
TACTICOS Y OPERATIVOS EN LA PRODUCCION Y LOS SERVICIOS.
McGraw-Hill. 12. Edicion, 1995 (58.5/D598.0)

Chase, Richard B. y Otros. ADMINISTRACION DE PRODUCCION Y
OPERACIONES — MANUFACTURA Y SERVICIOS. Mc. Graw Hill, octava edicion.
Santafé de Bogota. Mayo, 2000.

Schroeder, Roger G. ADMINISTRACION DE OPERACIONES. McGrae-Hill,
tercera edicion, 1992 (S.621.7/S381A).

HEIZER, Jey y Barry Render. DIRECCION DE LA PRODUCCION — DECISIONES
TACTICAS. Prentice Hall, cuarta edicion, 1997.

Pierre Eiglier y Eric Langeard. SERVUCCION: EL MARKETING DE SERVICIOS.
McGraw-Hill, 1989.

Micro MAX. “SOFTWARE MAX / ERP, VERSION BAJO WINDOWS’”, para el
manejo de los Sistemas de Informacion relacionados con las Empresas, con
énfasis en el Area de Operaciones.

Carl Duisberg-Gesellschaft. Planificacion y conduccién operativa de la
produccion. Tomos 4 y 5. Programa de Cooperacion Técnica entre la Republica
Federal de Alemania y los Pais del Grupo Andino, 1983.

Carlos Duiber-Gesellschaft. Procesamiento electronico de datos, Tomo 15.
Programa de Cooperacién Técnica entre la Republica Federal de Alemania y los
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Biblioteca Deusto de Direccion y Organizacion, Seccién Il, Tomos 4 y 5.
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David J. Sumanth. Ingenieria y administracién de la productividad. McGraw-Hill,
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Greenwood, N.R. Implementing flexible manufacturing system. Millan, 1990.

Hay, Edward J. Justo a tiempo. Editorial Norma, 1989.

Umble, Michael y M. L. Srikanth. Principios para lograr una excelencia de
categoria mundial. CECSA, México, 1995.

Ciampa, Dan. Liderazgo Industrial: herramientas para el control total de la
calidad. CIM/TQ/JIT. Fondo Editorial Legis, 1990.

Tawfik and A.M. Chauvel. Administracion de la produccion, 1991.
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD DEL VALLE®!

CIUDAD: CALI

NOMBRE DE ASIGNATURA: | GERENCIA DE OPERACIONES

SEMESTRE:

OBJETIVO GENERAL
Capacitar al estudiante en el analisis y toma de decisiones relacionadas con los
diferentes elementos de la funcibn de operaciones en organizaciones de
produccion y servicios.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
Al finalizar el curso el estudiante estara en capacidad de:
. Entender el subsistema de operaciones y sus relaciones con los otros
subsistemas de la organizacion.
. Entender y participar en decisiones relacionadas con la administracion de
estrategias de operaciones para obtener ventajas competitivas sostenibles.
. Profundizar en la metodologia de Planeacion Agregada y Planeacién a
corto plazo.
. Conocery aplicar sistemas de Gestion de Inventarios

CONTENIDO
. NATURALEZA Y CONTEXTO DE LA DIRECCION DE OPERACIONES
. PROCESOS DE PRODUCCION
Seleccion de Procesos
« PLANES Y PROGRAMAS
Pronésticos
Planeacién Agregada
Programacion Maestra
Andlisis Capacidad
. EMPLEO DE DATOS DE COSTOS PARA LA TOMA DE DECISIONES
. GESTION DE INVENTARIOS DE PRODUCTOS CON DEMANDA
INDEPENDIENTE
Conceptos Generales
Modelos Basicos

51 http://pino.univalle.edu.co/asignaturas/goperaciones|0008. php#basica
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD SERGIO ARBOLEDAS?
CIUDAD: BOGOTA

NOMBRE DE ASIGNATURA: | CONTROL DE PRODUCCION
SEMESTRE: SEXTO (6)

Objetivo General

Dar al estudiante los conocimientos esenciales y las herramientas adecuadas para
el manejo eficaz de los recursos productivos en la empresa industrial. Investigar
las técnicas de ingenieria aplicables a la Planeacion, Organizacion, Direccion y
Control de la produccion.

Objetivos Especificos

» Formar profesionales con amplios conocimientos en el disefio, implementacién y
desarrollo de procesos industriales.

* Administrar eficazmente las operaciones de la produccion.

* Optimizar el uso de los recursos.

CONTENIDO

CAPITULO 1 — INTRODUCCION.

Los sistemas de produccién en la sociedad moderna forman la base para construir
y mejorar la fortaleza y la \vitalidad econémica de un pais.
* Sistemas de produccion

* Tecnologia para la administracién de la produccion

* Decisiones en los sistemas de produccion

CAPITULO 2 — PRONOSTICOS

* Introduccién

* El sistema de prondsticos

* Administracion de la demanda

* Prondsticos cualitativos

* Prondsticos cuantitativos

* Control del prondstico

* Errores en los prondsticos

» Seleccion del método de prondstico

CAPITULO 3 — PLANEACION AGREGADA
* Introduccién

* Influencia de la demanda

* Planeacién de la produccion

52 http://www.usergioarboleda.edu.co/ingenieria/Control-produccion.htm
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- Produccion igual a la demanda
- Fuerza laboral constante
- Subcontratacion
- Tiempo extra
* Criterios para la seleccion de la planeacién agregada

CAPITULO 4 — PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

* Objetivos

* Barreras temporales en los programas maestros de produccion
* Plan maestro de produccion

* Administracion de la demanda

* Actualizacion del programa maestro de produccion

CAPITULO 5 — PROGRAMACION DE OPERACIONES
* Introduccion

* Programacién de una sola maquina

* Maquinas paralelas

* Talleres de produccion continua

* Produccion intermitente

CAPITULO 6 — CONTROL DE PRODUCCION
» Herramientas estadisticas

* Herramientas administrativas

* Control de producto

* Control de proceso

* Control presupuestal

CAPITULO 7 — ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION Y DE LAS
OPERACIONES

* Definicion

* Historia

* Funciones

» Operaciones del sistema productivo

* Factores que la afectan

* Diferentes enfoques

* Toma de decisiones

CAPITULO 8 — ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

* Definicidon

* Objetivo del inventario

* Costo del inventario

« Sistemas de inventarios sujetos a demanda independiente
* Modelo de cantidad fija de pedido

* Modelo de periodo de tiempo fijo

* Establecimiento de los niveles de reserva de seguridad
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* Otros modelos de inventarios
« Clasificacion ABC de los materiales
* Dinamica de la planeacion de inventarios

CAPITULO 9 — PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIALES
* EI MRP, concepto y aplicacion

* Objetivos de MRP

* Elementos de MRP

* Proceso MRP

» Tamano del lote en los sistemas MRP

*De MRP | a MRP I

* Beneficios y deficiencias del MRP

* Aplicacién y evolucion de MRP

CAPITULO 10 — PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD
* La CRP, concepto y aplicacion

* Objetivos

* Técnicas

* Programas de carga
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« Tawfik L. ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION. Mc Graw Hill, 1998. México
D.F. México

* Heizer . — Render B. DIRECCION DE LA PRODUCCION. Decisiones
estratégicas y tacticas, 4 Ed. Prentice Hall, 1998. Madrid — Espafia

* Dominguez M. J. A. et al. DIRECCION DE OPERACIONES. Mc. Graw Hill, 1 Ed.
1995. Madrid — Espafa

* Chase R. et al. ADMINISTRACION DE PRODUCCION Y OPERACIONES. Mc.
Graw Hill, 1 Ed. 2000. Bogota — Colombia

* Nahmias S. ANALISIS DE LA PRODUCCION Y LAS OPERACIONES
Compaifiia Editorial Continental S.A., 1 Ed. 1999. México D. F. — México

+ Noori H. — Radford R. ADMINISTRACION DE OPERACIONES Y PRODUCCION
Mc. Graw Hill, 1997. Bogota — Colombia

« Gaither N. — Frazier G. ADMINISTRACION DE PRODUCCION Y
OPERACIONES International Thomson Editores, 4 Ed. 2000. México D. F. —
México
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD ICESI®?

CIUDAD: CALI

NOMBRE DE ASIGNATURA: | PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCION
SEMESTRE: SEXTO (6)

1. OBJETIVO GENERAL

El estudiante comprendera la incidencia de esta asignatura sobre el nucleo
profesional de su carrera, esta comprension es critica para una formacion no solo
técnica sino integral que ayuda a garantizar un futuro desempefio competente.

1.1 Objetivo Terminal

Al finalizar esta asignatura el estudiante estara en capacidad de: primero, dado un
entorno productivo no solo definir y aplicar las técnicas y herramientas mas
apropiadas para la gestidon de los recursos productivos involucrados sino analizar y
planear el uso de dichos recursos. Segundo, evaluar y defender las decisiones
implementadas basadas en las técnicas y herramientas usadas. Finalmente es de
suma importancia que el estudiante comprenda que el anterior proceso no es
estatico en el tiempo sino mas bien dindmico dado que un sistema industrial
siempre esta expuesto a cambios en su entorno.

1.2 Objetivo Complementario

Darle al estudiante el espacio para recurrir a los niveles superiores de aprendizaje,
como lo son: la aplicacion, el analisis, la sintesis y finalmente la evaluacién siendo
estas algunas de las destrezas necesarias para el pensamiento critico.

2. CONTENIDO
. Competitividad.
« Pronésticos.
. Planeaciéon Agregada.
. Plan Maestro de Produccién (MPS).
. Inventarios con demanda conocida EOQ — (Deterministicos).
. Inventarios con demanda desconocida (Probabilisticos).
. Planeacion de capacidad/recursos.
« Planeacién de Operaciones.
. Productividad.

3. BIBLIOGRAFIA:
Texto de clase: Sipper D., Bulfin R.L., “Planeacion y Control de la Produccion”,
McGraw Hill, 1998

%3 http://stan.desarrollo.icesi.edu.co/pls/portal/psiaepre.pprecon_contactual?pdescripmat_codigo=05162
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ANEXO C. Trabajos empresariales consultados

TRABAJOS TEORICO PRACTICOS

TEMA PROFUNDIZADO /

NOMBRE DE EMPRESA AUTORES PROPUESTA DE MEJORA
Jorge A. Céardenas Echévez Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Silvia J. Luque Cala Gestion de la capacidad (CRP)

Marroquineria "BORSETTA" ;
Paola A. Moreno Garcia

Dimelsa Salazar Carrefio

Maria Patricia Bueno Pieruccini Gestion de la capacidad (CRP)
EDICIONES UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE Nathalia Maria Gil Gonzalez
SANTANDER Nidia Johana Leal Verijel

Jorge Enrique Sepulveda Afanador

Ménica Andrea Bravo Gestion de la capacidad (CRP)

Viviana Pinzén Franco
Luis Felipe Reyes
Diana Marcela Sanabria

CREACIONES BORDINO

Catalina Ballesteros Rodriguez Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Luis Alberto Montafiez Gélvez Gestion de la Capacidad (CRP)
Henry Mauricio Calderén Barajas
German Alfonso Osma Pinto

INDUSTRIA DE CAUCHOS RECORD LTDA

Rodrigo Andrés Fernandez Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Erika Andrea Ortiz
Ivonne Veronica Pefia
Santiago Sorzono

INDUSTRIA CARPINTERA DEL ORIENTE

Paola Andrea Bastilla Amado Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Sandra Milena Vasquez Luengas Gestion de la Capacidad (CRP)
Aldemar Alfonso Mejia Prado
Carlos Andres Perez Sarmiento

INDUSTRIA DE RUEDAS LTDA.




FANTAXIAS

Diana Marcela Villabona Reyes
Clementina Cavieles Martinez
Luz Adriana Sepulveda Gomez
Gustavo Adolfo Fuentes Corredor

Gestion de la capacidad (CRP)

GALAPAGOS ACCESORIOS

Carolina Restrepo
Diana Rojas
Wilson Patifio

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

VALERY COLLECTION

Edgar Currea
Angélica Gomez
Oscar Navarrete
Julian Palacio

Gestion de la capacidad (CRP)

10

CALZATURE MONETTI

Herver Salas Bonilla
Carolina Duarte Castro
Emilce Calderén Ariza
Mauricio Rueda Beltran

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Gestion de la Capacidad (CRP)

11

Calzado MILCOLORES

Manuel Angarita
Félix Andrés Cepeda
Luz Marina Monsalve
Ivan Dario Rueda

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

12

TANUZI S.A.

Ubaldo Rafael Rubio Pereira
Nelly Yubelly Diaz Diaz
Luis Alfredo Restrepo Bravo

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Gestion de la Capacidad (CRP)

13

Confecciones CHICAS

Litza Milena Correa Jimenez
Diana Liceth Garcés

Lilian Janeth Gutierrez
Carolina Pinzon Uscategui

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

14

COMERCIALIZADORA INTERNACIONAL NILZA
LTDA.

Leidy Johanna Chaparro
Efrain Cortés Garcia
Fabio Andres Torres

Gestion de la Capacidad (CRP)

15

CAMPESA SA

Adriana Marcela Anaya Galvis
Jim Alexander Moreno Landazabal

Gestion de la Capacidad (CRP)




16

Calzado LA MODA

Ivonne Maritza Murcia Silva
Gerson Albeiro Leal Leal

Andrea Prieto Franklin
Ginna Paola Castro Castafio
Edwin Dario Becerra Medina

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

17

Fabrica de Instrumentos de Cuerda "LA CLASICA"

Doris Mora Torres

Tania Elena Esteban Ariza
Luis Felipe Morales Pinea
Cristian Mauricio Vargas

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

18

JACOB’S PRODUCTS

Julian Andrés Gémez
Pedro José Bautista
Juan Camilo Benavides
Edinson Candela

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Gestion de la Capacidad (CRP)

19

Calzado HELGA

Claudia Rocio Carvajal V.
Anna Edith Campos
Nidia Osma

Diana Yerley Rodriguez

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

20

Calzado DUFAN FABRIANY

Oswaldo Lopez Arenales
Sergio Alonso Vargas
Zayda Viviana Duran
Ivonne Maritza Parra

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

21

Confecciones SURFING

Lina Maria Foliaco Calderon
Viany Plata Quintero
Julio Andrés Merlano Sierra

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
Gestion de la Capacidad (CRP)

22

HONDA BASSES & GUITARS

Maria de los Angeles Cuta
Adriana Isabel Lucena Lizarazo
Maristella Meléndez Lopez
Erika Linnette Rodriguez

Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)
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ANEXO E. Formato de Validacion

GENERAL

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre

Asignaturas aprobadas

I. Para cada declaraciéon indique la frase que mejor

relacion a lo expresado:

represente su posicion

con

Declaraciones

Completamente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo, ni en desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico vy
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se|
ajusta a mis conocimientos

La problematica abordada en el taller es confusa

Las preguntas del taller son ambiguas

La informacion otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orientd en la|
misma direccion

El taller estimula la interaccion entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la|
tematica estudiada

10

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos
necesarios para la solucion del taller

11

La guia para el desarrollo de la solucién fue de gran
importancia como soporte para resolver el taller

12

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del
taller es limitado

Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Aspectos

Alto

Medio

Bajo

13

La complejidad del taller de estudio

14

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller

313




Ill. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucién del taller son:

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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Formato de validacion para el taller 1

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre

Asignaturas aprobadas

Métodos y Tiempos

Investigacion Operacional |

Estadistica Il

|. Para cada declaraciéon indique la frase que mejor represente su posicién

relacién a lo expresado:

con

Declaraciones

Completamente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo, ni en desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico vy,
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

La probleméatica abordada en el taller es confusa

Las preguntas del taller son ambiguas

La informacién otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcién del grupo sobre la problematica se orient6 en la
misma direccién

El taller estimula la interaccién entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprension de Ia|
tematica estudiada

10

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos
necesarios para la solucion del taller

11

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran
importancia como soporte para resolver el taller

12

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del

taller es limitado

Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Aspectos

Alto

Medio

Bajo

13

La complejidad del taller de estudio

14

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller
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lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucion del taller son:

Reconocer y saber aplicar las medidas de tendencia central.

Reconocer y saber aplicar las medidas de dispersion.

Identificar el horizonte de tiempo de un pronéstico.

Saber reconocer el enfoque de un prondstico.

Diferenciar las componentes de la demanda en un prondstico.

Conocer y diferenciar los métodos cualitativos.

Saber aplicar los métodos de series de tiempo.

Saber aplicar los métodos causales.

Conocer y aplicar las técnicas de control.

Conocer e identificar las etapas del ciclo de vida del producto.

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Realizar un pron6stico de demanda a partir de datos numéricos recolectados histéricamente.

Plantear un prondéstico de demanda a partir de informacion cualitativa.

Modelar, identificar y seleccionar el método de prondstico que mejor se ajuste al
comportamiento de demanda de un articulo, teniendo en cuenta cada una de las
particularidades de éstos.

Utilizar las técnicas de control, tales como la Desviacion Absoluta Media, el Error Cuadratico
Medio y el Porcentaje Absoluto Medio del Error, como herramientas para la seleccion del
método de prondstico mas indicado.

Analizar la influencia de factores externos e internos en el comportamiento de la demanda.

Aplicar los pronésticos de elementos independientes como productos y servicios para
pronosticar elementos dependientes a ellos, tales como materia prima y el calculo del periodo
de insuficiencia de capacidad.

Comprender el vinculo que existe entre las distintas etapas del ciclo de vida de un producto y
las técnicas de prondstico.

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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Formato de validacion para el taller 2

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre

Asignaturas aprobadas

Métodos y Tiempos

Investigacion Operacional |

Estadistica Il

I. Para cada declaracién indique la frase que mejor

relacion a lo expresado:

represente su posicion

con

Declaraciones

Completamente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo, ni en desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura

El medio utilizado para dar a conocer este taller es préactico y
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

La problematica abordada en el taller es confusa

Las preguntas del taller son ambiguas

La informacién otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orient6 en la
misma direccion

El taller estimula la interaccion entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la
tematica estudiada

10

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos
necesarios para la solucion del taller

11

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran
importancia como soporte para resolver el taller

12

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del
taller es limitado

Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Aspectos

Alto

Medio

Bajo

1

w

La complejidad del taller de estudio

14

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller
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lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucién del taller son:

Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de la planeacion agregada.

Saber las decisiones asociadas a la planeacion agregada.

Reconocer los parametros operativos en un sistema productivo.

Diferenciar los enfogques de las estrategias para afrontar la demanda.

Comprender las estrategias para la planeacion agregada.

Conocer y saber aplicar los métodos para la planeacion agregada.

Diferenciar los costos de operacion en un sistema productivo.

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Identificar la necesidad de una planeacion agregada.

Aprender a reconocer y diferenciar la informacién requerida para la planeacion.

Estudiar los enfoques de planeaciéon agregada.

Seleccionar una estrategia de planeacion que se ajuste a lo requerido.

Desarrollar habilidades en la aplicacién de los métodos de planeacién agregada.

Evaluar planes de acuerdo a su factibilidad y sus costos asociados.

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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Formato de validacion para el taller 3

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre

Asignaturas aprobadas

Métodos y Tiempos

Investigacion Operacional |

Estadistica Il

|. Para cada declaracién indique la frase que mejor

relacién a lo expresado:

represente su posicion

con

Declaraciones

Completamente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo, ni en desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico y
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

La problematica abordada en el taller es confusa

Las preguntas del taller son ambiguas

La informacion otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orienté en la
misma direccion

El taller estimula la interaccion entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la|
temaética estudiada

10

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos
necesarios para la solucion del taller

11

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran
importancia como soporte para resolver el taller

12

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del
taller es limitado

Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Aspectos

Alto

Medio

Bajo

1

w

La complejidad del taller de estudio

14

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller
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lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucion del taller son:

Diferenciar los tipos de demanda existentes.

Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de MRP.

Saber las funciones principales de MRP.

Conocer los elementos de salida de una MRP.

Saber aplicar el procedimiento MRP.

Diferenciar los términos asociados a un estudio de tiempos.

Conocer los términos asociados a la capacidad de produccion.

Calcular tiempos de carga unitarios.

Saber aplicar el procedimiento CRP.

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Identificar la necesidad de implementar un sistema MRP adecuado en una organizacion.

Reconocer y diferenciar los distintos elementos de entrada y salida de un sistema MRP.

Comprender la metodologia de MRP.

Utilizar los elementos de salida de MRP como herramientas de apoyo para tomar decisiones
gue permitan mejorar un sistema productivo.

Evaluar la factibilidad de una programacion basada en la metodologia MRP por medio de una
Planeacién de Capacidad (CRP).

Reconocer y diferenciar los elementos de entrada de CRP.

Comprender y Aplicar la metodologia CRP.

Estimular la utilizacion de herramientas informaticas para el desarrollo de las metodologias
MRP y CRP por medio del suministro de gran cantidad de informacion cuantitativa.

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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Formato de validacion para el taller 4

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre

Asignaturas aprobadas

Métodos y Tiempos

Investigacion Operacional |

Estadistica Il

|. Para cada declaracién indique la frase que mejor

relacién a lo expresado:

represente su posicion

con

Declaraciones

Completamente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo, ni en desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico y
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

La problematica abordada en el taller es confusa

Las preguntas del taller son ambiguas

La informacion otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orienté en la
misma direccion

El taller estimula la interaccion entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la|
temaética estudiada

10

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos
necesarios para la solucion del taller

11

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran
importancia como soporte para resolver el taller

12

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del
taller es limitado

Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Aspectos

Alto

Medio

Bajo

1

w

La complejidad del taller de estudio

14

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller
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Ill. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucion del taller son:

Comprender la generacién de la programacion de operaciones en el tiempo

Reconocer y diferenciar los tipos de programacion a corto plazo

Saber las funciones de la programacién de operaciones o de corto plazo

Conocer y saber aplicar las normas de secuenciacion

Conocer y saber aplicar los distintos algoritmos de secuenciacion

Diferenciar las medidas de desempefio

Conocer la clasificacion de la programaciéon de operaciones

Diferenciar los tipos de produccién para dos recursos o0 mas

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Reconocer la importancia de la programacion de operaciones.

Comprender los objetivos y las funciones de la programacién a corto plazo.

Diferenciar los tipos de programacion existentes.

Identificar la configuracion de produccién en sistemas con mas de dos recursos.

Desarrollar habilidades en la aplicacion de las normas de secuenciacion.

Aprender a evaluar los resultados de los algoritmos o las normas de secuenciacion.

Desarrollar la capacidad para establecer un programa de operaciones.

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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ANEXO F. Actas de Reuniones de Validacién

ACTA DE LAS REUNIONES DE VALIDACION DEL TALLER 1

Bucaramanga, Septiembre 16 de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

Entre los dias 13 y 15 del mes de Septiembre del afio 2006 se llevaron a cabo
reuniones individuales con cada uno de los grupos que participaron en la
validacion del taller 1, relacionado con el tema de Prondsticos.

Cada reunion tuvo duracion de media hora, en la cual se abordaron los siguientes
aspectos:

1. Diligenciamiento individual en medio magnético del formato de validacion para
el taller 1.

2. Retroalimentacién de la solucién del taller, en la cual cada grupo conocié los
aciertos y los errores cometidos en la solucién.

3. Aclaracion de las dudas finales con relacion al taller de estudio que expresaron
los estudiantes.

Todas las reuniones se realizaron de forma satisfactoria.

Andrés Yahir Ardila Agredo Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto Testigo de validaciéon
Cadigo: 2010605 Cddigo: 2010599
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ACTA DE LAS REUNIONES DE VALIDACION DEL TALLER 2

Bucaramanga, Septiembre 23 de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

Entre los dias 20 y 22 del mes de Septiembre del afio 2006 se llevaron a cabo
reuniones individuales con cada uno de los grupos que participaron en la
validacion del taller 2, relacionado con el tema de Planeacion Agregada.

Cada reunion tuvo duracion de media hora, en la cual se abordaron los siguientes
aspectos:

1. Diligenciamiento individual en medio magnético del formato de validacion para
el taller 2.

2. Retroalimentacién de la solucion del taller, en la cual cada grupo conocié los
aciertos y los errores cometidos en la solucion.

3. Aclaracion de las dudas finales con relacion al taller de estudio que expresaron
los estudiantes.

Todas las reuniones se realizaron de forma satisfactoria.

Andrés Yahir Ardila Agredo Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto Testigo de validacion
Cdédigo: 2010605 Cadigo: 2010599
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ACTA DE LAS REUNIONES DE VALIDACION DEL TALLER 3

Bucaramanga, Septiembre 12 de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

Entre los dias 7 y 11 del mes de Septiembre del afio 2006 se llevaron a cabo
reuniones individuales con cada uno de los grupos que participaron en la
validacion del taller 3, relacionado con el tema de Planeacion de Requerimientos
de Materiales y Planeacion de Requerimientos de Capacidad.

Cada reunion tuvo duracion de media hora, en la cual se abordaron los siguientes
aspectos:

1. Diligenciamiento individual en medio magnético del formato de validacion para
el taller 3.

2. Retroalimentacién de la solucién del taller, en la cual cada grupo conocié los
aciertos y los errores cometidos en la solucion.

3. Aclaracion de las dudas finales con relacion al taller de estudio que expresaron
los estudiantes.

Todas las reuniones se realizaron de forma satisfactoria.

Andrés Yahir Ardila Agredo Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto Testigo de validacion
Cdédigo: 2010605 Cadigo: 2010599
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ACTA DE LAS REUNIONES DE VALIDACION DEL TALLER 4

Bucaramanga, Septiembre 26 de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

Entre los dias 22 y 25 del mes de Septiembre del afio 2006 se llevaron a cabo
reuniones individuales con cada uno de los grupos que participaron en la
validacion del taller 4, relacionado con el tema de Programacion de Operaciones
(Secuenciacion).

Cada reunion tuvo duracion de media hora, en la cual se abordaron los siguientes
aspectos:

4. Diligenciamiento individual en medio magnético del formato de validacion para
el taller 4.

5. Retroalimentacién de la solucién del taller, en la cual cada grupo conocié los
aciertos y los errores cometidos en la solucion.

6. Aclaracion de las dudas finales con relacion al taller de estudio que expresaron
los estudiantes.

Todas las reuniones se realizaron de forma satisfactoria.

Andrés Yahir Ardila Agredo Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto Testigo de validacion
Cdédigo: 2010605 Cadigo: 2010599
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