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5 NOM?RE DE LA Planificacion de la Capacidad usando Recursos Globales 5
PRACTICA (CPOF)

| 1. INTRODUCCION

Los perfiles de planificacion global se utilizan en la nivelacion de recursos. Estdn disefados para ofrecerle

una vision global de los recursos, es decir, se presta mds atencién a los dias laborables que a las horas o

minutos y a los grupos de productos mds que a los puestos de trabajo o productos individuales. Son, por

lo tanto, una herramienta ideal para la planificacién a medio y largo plazo o para la planificacion de

jerarquias.

[ 2. OBJETIVO (COMPETENCIA)

Que el alumno sea capaz de asignar los requerimientos generales de materia prima o de capacidad a

un centro de frabajo en base al historial de la empresa.

| 3. FUNDAMENTO

El CPOF, es un enfoque simple para la planeacién burda de la capacidad, por lo general se lleva a

cabo a mano. Este procedimiento se basa en factores de planeacién derivados de estdndares o de

datos histéricos para los productos finales. Los planes son enunciados en términos de periodos semanales

Formulé

LSC. Jorge Oscar Miramon
Angulo

Revisd

Dra. Margarita Gil Samaniego
Ramos

Autorizd

Dr. David Isaias Rosas Almeida

Nombre y Firma del Maestro

Nombre y Firma del Responsable
de Programa Educativo

Nombre y Firma del Director /
Representante de la Direccidon

Pagina 1 de 4

Cdodigo: GC-N4-017 Revision: 4




Fecha de efectividad:

UNIVERSIDAD AUTONOMA DE BAJA CALIFORNIA
FACULTAD DE INGENIERIA MEXICALI

Formato para Practicas de Laboratorio

o0 mensuales de tiempo y revisados cuando la compania cambia su MRP.

Las ventajas principales de este procedimiento son la facilidad de cdlculo y los minimos requerimientos

de datos. Este método sirve mucho en los ambientes de manufactura.

4. PROCEDIMIENTO (DESCRIPCION)

A) EQUIPO NECESARIO | MATERIAL DE APOYO

-Ejercicio -Apuntes de CPOF
-Calculadora

B) DESARROLLO DE LA PRACTICA

EJERCICIO DEL PROCEDIMIENTO (CPOF)
PLANEACION DE LA CAPACIDAD USANDO RECURSOS GLOBALES

A continuaciéon se muestran los datos basados en el MPS, este programa especifica las cantidades de
dos productos que serdn ensamblados en cada periodo del horizonte de planeacion.

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

Periodo
Producio 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 11 12 13 Total
A 35 35 35 45 45 45 35 35 35 37 37 37 37 493
B 18 18 18 13 13 13 25 25 25 27 27 27 27 273

MPS ilustrativo

Ademds nos muestran los datos estdndar de mano de obra directa indicando el nUmero de horas
necesarias para fabricar cada unidad. Estos provienen de Ias listas de frabajo (bill of labor).

Producto Mano de obra directa
total en horas estandar

A 0.85 horas

B 1.75 horas

Mano de obra directa requerida por cada parte
Para este ejemplo tenemos 3 centros de trabajo con un uso histérico que se presenta a continuacion:

Centro de Trabajo  Uso Histérico

100 65.30%
200 27.40%
300 7.30%

Uso histérico de los centros de trabajo criticos

Tenemos que la capacidad disponible por periodo de cada uno de los centros de trabajo, de acuerdo
a su capacidad y eficiencia, se muestra a continuacion.
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Centro de Trabajo Uso Histérico
100 49 horas

200 26 horas
300 7 horas

Capacidad proyectada en los centros de
frabajo.

ler Paso
Calcular la Capacidad Requerida en toda la Planta
11 12 13 Total

Producto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
A
B
Total
Horas de mano de obra directa requerida

2do. Paso
Calcular la Capacidad Total Requerida usando los datos histéricos

10 1N 12 13 Total

Centro
de %Hist. 1 2

Trabajo
100
200
300
Capacidad

total
requerida
Requerimientos de capacidad estimados

[ C) CALCULOS (SI APLICA) Y REPORTE

Una vez hechos los cdlculos, determine y compare la capacidad disponible vs capacidad requerida y

menciones sus conclusiones.

| 5. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

| 6. ANEXOS
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