ANALISIS DE PUNTO DE EQUILIBRIO

Seleccidon de un proceso de produccion

Una empresa debe decidir entre tres procesos deqmion:
A) Automatizado
B) Fabricacién por lotes
C) Taller de tareas

Los costos de produccion son los siguientes:

Proceso Costo Fijo Costo Variable
A 90000 20
B 75000 35
C 55000 75

A qué volumen se preferiria cada uno de los proces®

Supuestoel precio de venta se mantiene constante antgusaacambio en el volumen
de produccion

2- Medidas de capacidad.
Datos:

La empresa Sur fabrica 30 articulos por hora, trabajando normalmente 8 horas diarias 20 dias
al mes.

La demanda promedio es de 4.000 unidades mensulalgsoduccion mensual es de
4.100 unidades.

Excepcionalmente se pueden trabajar 2 horas extias

Se trabaja con un 98% de articulos de buena calidad

La capacidad de disefio planeada para la plantefse000 unidades al mes
Calcular

1- Capacidad efectiva

2- % de capacidad efectiva

3- Capacidad pico

4- Colchén de capacidad

5- Tasa de utilizacion

6- Rendimiento

3- Gestién de inventario.

Caso OESTE S.A.



La empresa OESTE SA fabrica televisores, realizando el “despiece” de dicho
producto, entre los diferentes componentes se encuentra el “dispositivo a”.

La empresa trabaja durante los doce meses del afio. Opera 21 dias al mes en
su planta industrial, teniendo una salida de 42 televisores diarios.

El jefe de compras de la empresa nos informa que el “dispositivo a” tiene un
costo total de adquisicion de 20 $ y se utilizan 3 “dispositivos a” por cada
equipo.

Ademas, el jefe de produccion, manifiesta que durante el proceso de armado
se inutilizan el 2% de los “dispositivos a”.

El costo de mantenimiento de stock (Cm) es el 8% del inventario medio
valorizado, mientras que el costo de gestion (Cg) es de $ 60 por pedido.

Cada pedido tiene un tiempo un normal de gestion (tg) de cuatro dias y se
comprobd que los proveedores nunca han excedido ese plazo en mas de la
raiz cuadrada de este tiempo.

Determine para los “dispositivos a” lo siguiente:

1- Consumo anual.

2- Lote econdmico de reposicién de stock (aplique desarrollo de férmula)

3- Cantidad de pedidos a realizar anualmente.

4- Frecuencia de reposicion de stock en base a dias efectivamente trabajados
al afo.

5- Punto de pedido.

6- Stock de seguridad.



Soluciones:

1)-
Proceso |
Costos Proceso |
Proceso
90.00(
75.000~7
55.00 | ;
- : Volumer
V1 V.
V2-

Proceso A n Proceso B

90.000+ 20X= 75.000+35X
X =1.000

V1-
Proceso B n Proceso C

75.000+35X = 55.000+75X
X= 500

Conclusion

Hasta 500 unidades conviene el proceso C

Entre 500 unidades y 1000 conviene el proceso B
Mas de 1000 unidades conviene el proceso A

2)-

1- Capacidad Efectiva = 30*8*20
Capacidad Efectiva =4800 Unidades Por mes

2- % de capacidad efectiva: Capacidad Efectiva
@apmad de Disefio
4800 =96%
5000

3- Capacidad Pico: 30*10*20 = 6000 Unidades al Mes



4- Colchén de Capacidad: Capacidad Efectiva- Demanda
4800-4000 = 800 Unidades

5- Tasa de Utilizacion:

Capacidad Utilizada _=4100=85.42%
Capacidad Efectiva 4800

6- Rendimiento: Capacidad utilizada (produccién) *a@de Rendimiento=
4100* 0.98 = 40dBidades

3)-
Consumo Anual: 12*21*42*3 =32.400

0.98
Lote Econdmico de pedido = Costo de Gestion = Castblantenimiento
GDa = Xo*Cu*H

Xo 2

2
2GD = XO
Cu*H

Xo=\/ 2GD =\ / 2*60*32400
Cu*H 20%0.08

Xo= 1559 Unidades

Da =32400 =21 pedidos

Xo 1559
4)- —
Ds. Trabajados Anualmente: 252 Ds. p&didos
Frecuencia: 252 =cada 12 Dias

21
5)-
Punto de pedido
R= Ut +Vt* U
R=4*42*3 +V4* 42*3

0.98 0.98
R =514.28 + 257.14
R=772
6)-
Stock de Seguridadt * U
V4* 42*3
0.98

=258



