Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua, Managua
“UNAN-Managua”
Facultad de Ciencias Econdmicas
Departamento de Administracion de Empresas

Seminario de graduacion para optar al titulo de Licenciado en Administracion de

Empresas

Tema: Organizacion

Sub-Tema: administracion de operaciones, por medio de sus caracteristicas de
planeacion, programas y asignacion de personal

Elaborado por:

Br. Zeleyda Mariela Blanco Narvaez

Br. David Ezequiel Nurinda Gaitan

Tutor: M.A, E José Javier Bermudez

Fecha: 18 de octubre de 2016



indice

D =Te [ Tor- ) o] o T- ARV PSTOPRROTOUPRPRO i
e =T [T T 01 =T o o J PSPPI iii
Valoracion del HOCENTE ......uiiuiieiieeee ettt st sttt et e s bt e sae e st st e e b e e b ennee v
RESUMEBN EJECUTIVO. ..ttt ettt ettt et e ettt et e e e st et e e e e e s e s aab bt eeeeeessasasbbaaeeeesssannnsaaaeaeeenns vi
T ageTe [UTelol o] o DU PO PSP TR PPTOTOUPRI 1
JUSTITICACION ettt ettt et e st e s bt e e s ab e e sttt e sabeesabeesbbeesabeeebbeesaseesneeesabeean 3
(0] oY [ 8\ e Fe LI =T 0 o 11 0 F= T o TSRS 4
Capitulo |: Planeacion @gregada...........oocuiii i ittt et e e et e e e et e e e et e e e e nbe e e e e arae e e e e raeeeeenraeas 5
1.1. Objetivos de la planeacion agregada.........ccccccueeiiciiie e et e eree e e e e e ae e e araeas 5
1.2. Importancia de 1a planeacion agregada .........uuiicieei i 6
1.3. El proceso de |a Plan@acCion .......ccuueeiieiiii ittt ettt e e et e s e ee e s s e e e e e b aae e e araeas 6
R B -] o Yo - Tol o o [e [=1 I o] - o [PPSR 6
1.4.1. Métodos heuristiCoS Plan@acCiON ..........iiiccuiiiii et e e e e et e e e earae e e e naaeeeeas 8
1.4.2. Métodos de OPtIMIZACION ....cccccuviiieciiee ettt e e e et e e e e abe e e e e abe e e e enbaeeeenreeas 13

1.5. Planeacion agregada de SECTOr SEIVICIOS .....uuiiiieciiiieieiieeeeectteee e ettt e e et e e e ette e e e e bte e e e ebaeeeesbeeeeeeanes 21
Capitulo Il: programas maestros de ProdUCCION........ciiiiuiiie ittt et e e eee e e e sbee e e s sreeeeesanes 23
2.1 Programacion maestra de ProduUCCION .........ccuiieiiciiieieiiiee e ccitee et e e erre e e ssare e s s saare e e s sataeeessanaeeeeas 23
2.11 Proceso de Programacién Maestra de la ProducCion ..........cccceeveciieeeeciiee e, 24
2.1.2 Interfaces fUNCIONAIES .....ccc.ei ittt ettt st st be e 26
2.1.3 Desarrollo de un programa maestro de produccidn MPS ..........cccoceiieiiiiieccciee e, 27
2.14 Cantidades disponibles Para PromMESAS ........eeeccieeeeeiiiieeeiiee e e ecee e e ester e e esreeeeesteeeeeeaseeeeas 34
Capitulo Ill: Programacion de producciones y asignacion de personal ......cccoccveeeeecieeeieciieeeccieeeeecieee s 37
3.1 Programacion operaciones procesos en linea método del tiempo de agotamiento....................... 37
3.2 Programacion de operaciones en proceso intermitente.......cccccceeeeeciieeeeiiieececieee et e 46
3.2.1 DI Y ={ - [ T I LI = | o (R RURRt 47
3.2.2 Carga finita @ INFINITA.....coociiiie et e et e e e eata e e e e naeeaean 49
3.2.3. Programacion hacia adelante y hacia atrds .........ccccvveciiiiicciiic e 51

3.3 ProgramaciOn EN SEIVICIOS . ....ciicuueeeiiiireeeeiireeeeiteeeestreeeestreeeessaeeeesssaeeesssaeeeasteeesassseeessssseeesasseees 51

3.3.1 Programacion demanda de 10S ClIENTES ....ccccuveiiiiciiiee ettt e e s e e 52



3.3.2 programacion de fuerza de trabajo.......ccuueiiiiiiiieciiee e 53

Capitulo IV: monitoreo y control de OPEraCioNES. .......civcuiiiiiiciiee ittt e ercee e ettt e e e e s see e e s sreeeessreeeessnnes 56
4.1, BalanCEO dE LINEAS. .eueeeiieieeiieeiie ettt ettt sttt et et e bt s bt st st e b e b b e sreesaee et an 56
4.1.2. Método tipico de balanceo de lINEAS ........eeeieuiiii i raae e 57
4.1.3. Método heuristico balanceo de lIN@AS.........cueeiiriiirierieiie e 58

2 00 I \V/ =3 oo fo e (= o T=T o W e To 1S [ol oY o - | PRI 58

4.2 Secuenciacion Medidas de efiCIENCia ......oveeiiiiiiiierie e 59
4.2.2. Secuenciacidn de trabajos en un centro de trabajo.......ccccvieciiiiiiiiiiec e 61
4.2.3 Secuenciacién de n trabajos en multiples centros de trabajo ........ccccceeveiieieiciieee e, 61

4.3 Asignacion de trabajos @ MAGQUINGS .......eeeieiiieiieiiee e eciee et eette e eeee e e et e e e esabe e e e eeabeeeeennbaeeeenrenas 64
CONCIUSTON ...ttt b e bt s he e s at e et e e bt e bt e sbeesat e sabeeab e e bt e bt e abeesmeeeateebeesbeesbeesanenas 66

21 o Lo} ={ = - PSPPI 67



Dedicatoria

Este informe se lo dedico mi trabajo de seminario a Dios nuestro padre celestial que esta en los cielo q
me dio la vida, amor, conocimiento, sabiduria, fortaleza, a mi famiia dandome el apoyo
incondicionalmente tanto econdmico como la motivacion que influyeron en esta meta universitaria mi
papa José Miguel Blanco, mama Maria Lourdes Narvaez; Hermanos: Erlon, Miguel, y Aleyda Blanco

Narvaez, mi cuiada Jenny, mi cuiiado Byron, mi sobrino Byran y Ashly.

A mi tutor MAE. José Javier Bermidez por brindarme los conocimientos y orientaciones en la
realizacion de este trabajo, a los demas docente que me brindaron de su conocimiento durante el tiempo
de la carrera universitaria; a mi compaiiero de seminario David Nurinda para que logremos el mismo

proposito.

Que Dios bendiga a los mencionados en alguna manera y forma contribuyeron en mi vida dandome su
apoyo y conocimiento para ser alguien y poder luchar enfrentindome al mundo con la mejor arma que es

el estudio o conocimiento.

Leleyda Mariela Blanco Narvaez



Dedicatoria

Dedico este seminario de graduacion a Dios, a mis padres y maestros:

A Dios por el don de la vida, por estar conmigo a lo largo de este tiempo, guizndome en cada paso que he

dado, concediéndome el don de sabiduria; conocimiento e inteligencia.

A mis padres, por su apoyo incondicional y todo lo que han hecho por mi por su confianza y por creer en

mi y mis capacidades

A mis maestros por su vocacion de ensefiar y por todos los conocimientos que me brindaron a lo largo

de este tiempo.

David Ezequiel Nurinda Gaitan



Agradecimiento

la primera persona, que se lo quiero agradecer es a mi tutor M.B.A José Javier Bermiidez, que sin su

A

ayuda y conocimiento no hubieses sido posible realizar mi trabajo de semanario de graduacion.

A mi padre, José Miguel Blanco Garcia por haberme proporcionado la mejor educacion y lecciones de
la vida con esfuerzo trabajo y humildad, a mi madre, Maria Lourdes Narvaez Salmeron por cada dia

hacerme ver la vida de una forma diferente que confid en mis decisiones.

A mi compaiiero David Ezequiel Nurinda Gaitan, por brindarme su apoyo incondicional por la

realizacion de nuestro trabajo de seminario.

Leleyda Mariela Blanco Narvaez

Agradecimiento



Agradezco a Dios Padre por haberme dado la oportunidad de terminar mi carrera de Licenciado en

Administracion de Empresas, por haber hecho en mi la persona que soy;

A mis padres Juan Felicito Nurinda Cano y Albina del Carmen Gaitan Gonzalez por todo el apoyo que me
han brindado a lo largo de este tiempo y a mis hermanos quienes me han animado a seguir adelante y

todas las personas que creyeron y me apoyaron a lograr mis mas apreciados anhelos.

A mi compaiera Zeleyda Mariela Blanco Narvaez por su apoyo; esfuerzo y dedicacion al realizar este

seminario

David Ezequiel Nurinda Gaitan



Valoracién del docente

En cumplimiento del Articulo 8 de la NORMATIVA PARA LAS MODALIDADES DE
GRADUACION COMO FORMAS DE CULMINACION DE LOS ESTUDIOS, PLAN 1999,
aprobado por el Consejo Universitario en sesion No. 15 del 08 de agosto del 2003, que

dice:

“El docente realizara evaluaciones sistematicas tomando en cuenta la
participacion, los informes escritos y los aportes de los estudiantes. Esta

evaluacioén tendra un valor maximo del 50% de la nota final”.

El suscrito Instructor de Seminario de Graduacion sobre el tema general de
“ORGANIZACION” hace constar que los bachilleres: Zeleyda Mariela Blanco
Narvaez, Carnet No. 09-202620 y David Ezequiel Nurinda Gaitan, Carnet No. 12-
205975, han culminado satisfactoriamente su trabajo sobre el subtema Administracion
de operaciones, por medio de sus caracteristicas de planeacion, programas y
asignacion de personal, obteniendo la bachillera Blanco Narvaez y el bachiller

Nurinda Gaitan, la calificacion de 50 (Cincuenta) PUNTOS respectivamente.

Dado en la ciudad de Managua a los 15 dias del mes de Octubre del afio 2016

M.A.E. José Javier BermuUdez

INSTRUCTOR



Vi

Resumen ejecutivo

El presente trabajo de seminario de graduacion para optar al titulo en licenciado en
administracion de empresa, en donde se presenta el tema organizacion y su subtema
administracion de operaciones, por medio de sus caracteristicas de planeacion,
programas y asignacion de personal.

Este trabajo tiene como objetivo general explicar la administracion de operaciones,
por medio de sus caracteristicas de la planeacion, programas y asignacion de personal,
como objetivo especifico se definen las caracteristicas de la planeacion agregada,
examinar los programas maestros de produccién, comprender la programacion de

produccién y asignacion de personal.

La base tedrica que sustenta la administracion de operaciones es una herramienta
gue permite valorar el desempefio de la produccién tales como la importancia
planeacién, el proceso de planeacion, el plan maestro de produccién programacion de

la produccién que ayudaran a las empresas

En la metodologia empleada, se manejaron procedimientos légicos y de
investigacion tales como sitios web que nos ayudaron a conocer los procesos de
programacién maestra; los componentes de ejecucion la planeacién de operaciones es
una herramienta con la cual una empresa busca un equilibrio entre productos y la

capacidad entre los distintos niveles.

Las técnicas e instrumentos de recoleccién de datos utilizados que se presentan es
a través de la recepcion conceptual en documentos las cuales son analizadas de

manera que pueda ser Util para las organizaciones

Estos aspectos de la administracion de operaciones han sido abordados desde una
perspectiva general que ayude a las organizaciones a mejorar su plan estratégico de

operaciones.



Introduccién

El presente trabajo de seminario de graduacién fue desarrollado con la finalidad de
explicar que es la organizacion de la administracion de operaciones

La administraciéon de operaciones por medio de sus caracteristicas de planeacion,
programas y asignacion de personal es importante para aquellas empresas que desean
tener una ventaja competitiva; pues tener una administracion de operaciones adecuada
les permitird tener una mejor eficiencia y mayor eficacia por el papel estratégico que
juega en las decisiones gerenciales de las organizaciones.

El objetivo principal de la administracion de operaciones es ayudar a las
organizaciones a mejorar su estrategia implementada por medio de las diferentes
variables expuestas a continuacion.

El capitulo | corresponde a la planeaciéon agregada cuyo principal objetivo es
determinar estrategia de forma anticipada que permita equilibrar los requerimientos de
produccién generales a corto y largo plazo que le permita a la empresa a enfrentar la
demanda, es por ellos que se hace necesario que la implemente dichos proceso,
tomando decisiones, optimizando los recursos de un sistema productivo.

El capitulo Il abarca la programaciéon maestra de produccién formaliza el plan de
produccién y proceso establece decisiones operativo periodo de planificacion la
disponibilidad estimada de los recursos y lo convierte en requerimientos especificos de
materias primas y capacidad.

El capitulo 1l trata sobre un programa maestro de produccion, es un plan detallado
gue establece la cantidad especifica y las fechas exactas de fabricacion de los
productos finales, proporcionar las bases para establecer los compromisos de envio al
cliente, la utilizaciébn eficaz de la capacidad de la planta, lograr resolver las
negociaciones el diagrama de gantt procura resolver el problema de la programacion
de actividades, es decir, su distribucion conforme a un calendario establecido

anteriormente.



Por ultimo, el capitulo IV hace referencia sobre monitoreo y control de operaciones;
Balanceo de la linea es el analisis de las lineas de produccion de trabajo, de forma que

sea minima la cantidad de estaciones de trabajo requeridas en la linea de produccion.



Justificacion

El presente trabajo de seminario de graduacion pretende exponer las distintas técnicas
de la administracidbn de operaciones que es una herramienta muy importante en el
equilibrio entre los productos y la capacidad de los niveles para lograr un mejor
funcionamiento de las diferentes areas de la organizacion.

La administracion de operaciones es una herramienta muy importante por medio del
cual se pretende encontrar un equilibrio entre los productos y la capacidad de los
niveles para lograr un mejor funcionamiento de las diferentes areas de la organizacion,
ya que la misma se centra en el volumen y en el tiempo de produccion de los productos
y la utilizacion de la capacidad de las operaciones.

Teniendo como propésito el buen manejo y control de las operaciones mediante el
uso adecuado; debido a que la misma se centra en el volumen y en el tiempo de
produccién de los productos y la utilizacién de la capacidad de las operaciones con el
fin de lograr alcanzar sus objetivos y metas establecidas.

La informacién documental tedrico ayuda a muchos profesionales, empresarios,
duefios de negocios, sobre todo a estudiantes de la facultad de ciencias econémicas
UNAN Managua —-RUCFA, es necesario que tenga conocimientos sobre la
administracion de operaciones, organizaciones debido a que de ellos dependera el

éxito o fracaso de la organizacion.



Objetivos de seminario

Objetivo general

Explicar la administracion de operaciones, por medio de sus caracteristicas de la

planeacion, programas y asignacion de personal.

Objetivo especificos

1. Definir las caracteristicas de la planeacion agregada

2. Examinar los programas maestros de produccién

3. comprender la programacion de produccién y asignacion de personal

4. Describir el monitoreo y control de las operaciones



Capitulo |: Planeacion agregada

La planeacion agregada sirve como eslabon entre las decisiones sobre las
instalaciones y la programaciéon. La decision de la planeacion agregada establece
niveles de produccion generales a mediano plazo, es por ello que se hace necesario
gue en la empresa se implemente dichos procesos, tomando decisiones y politicas que
se relacionen con el tiempo extra, contrataciones, despidos, subcontrataciones y

niveles de inventario. (s.n, 2015)(pag. 6)

1.1. Objetivos de la planeacién agregada

Proponer un plan general de produccién a corto y largo plazo que le permita a la
empresa enfrentar la demanda flucttate.
1. Analizar las condiciones generales de la economia actual y futura dentro del
sector industrial.
2. Establecer estrategias administrativas que le permitan a la empresa competir
durante.
3. En los afios siguientes para expresar en términos monetarios el volumen de
ventas de la empresa.
4. Determinar los pasos a seguir en el sistema de planeacién de la empresa.
5. Establecer un programa general de O6rdenes de compra o pedido de
insumos necesarios en la produccion y su distribucion.
6. Coordinar las actividades diarias y semanales que permitan un control dentro de

la produccién. (ferreira, 2002)(pag.2)



1.2. Importancia de la planeacion agregada

La planeacion de operaciones es una herramienta con la cual una empresa busca un
equilibrio entre productos y la capacidad entre los distintos niveles para lograr competir
adecuadamente, ya que la misma se centra en el volumen y en el tiempo de produccion
de los productos y la utilizacion de la capacidad de las operaciones.

“Con la planeacion se lograran tomar en cuenta los posibles cambios que puedan
sufrir la economia durante la realizacion de las operaciones productivas de la empresa
garantizando de esta manera una eficiencia organizacional para la misma”. (s.n,
2015)(pag.6)

1.3. El proceso de la planeacion

Empieza con un prondstico de ventas para cada producto que indique las cantidades a
venderse en cada periodo, generalmente son en semanas 0 meses. Totalicé todos los
pronosticos de productos o servicios individuales en una demanda agregada si los
productos no se pueden sumar por las unidades heterogéneas, se debe seleccionas
una unidad homogénea de medicion que permita ala ves que los prondsticos se sumen.

Transforme la demanda agregada de cada periodo en trabajadores, materiales,
maquinas y otros elementos de capacidad la produccién requerida para satisfacer la
demanda agregada; Selecciones de entre las alternativas consideradas el plan de
capacidad que satisfaga la demanda agregada y que cumpla mejor con los objetivos de

la organizacion. ”. (s.n, 2015)(pag.6)

1.4. Elaboracion del plan

El contenido de todo plan de operaciones gira en torno del ¢cémo? y ¢con qué?, ya
gue de muy poco nos serviria haber identificado y definido un producto o servicio tan
interesante y atractivo que nuestros clientes potenciales estuviesen todos ellos
ansiosos de poseerlo, utilizarlo y disfrutarlo si después no fuésemos capaces de

fabricarlo, comercializarlo y prestarlo.


http://www.monografias.com/trabajos14/frenos/frenos.shtml

Ademas, no hay que olvidar que muchos de los datos necesarios para realizar el
plan financiero deben ser proporcionados por el plan de operaciones. Cuando esto no
es asi, el plan financiero se convierte en una mera "cocina de numeros" que,
con independencia de que su presentacion aparente sea muy completa y exacta,
puede resultar en datos peligrosamente engafiosos.

Es por ello que los objetivos basicos de cualquier plan de operaciones son:

1. Establecer los procesos de produccion logisticos de servicios mas adecuados para
fabricar comercializar prestar los productos servicios definidos por el plan de la
empresa.

2. Definir y valorar los recursos materiales y humanos necesarios para poder llevar a
cabo adecuadamente los procesos anteriores.

3. Valorar los parametros basicos (capacidades, plazos, existencias, inversiones, etc.)
asociados a los procesos y recursos citados en los dos punto anteriores y
comprobar que son coherentes con los condicionantes y limitaciones
esenciales impuestos por el entorno, la definicién de negocio,
las estrategias generales del mismo y los otros componentes del plan de empresa
(planes de marketing y ventas, econdémico-financiero, de recursos humanos). si no
se da dicha coherencia, es imprescindible revisar a fondo el plan de operaciones,
para lo cual es preciso tener presente en todo momento los condicionantes y
limitaciones.

4. Programar y valorar el periodo de puesta en marcha.

Las etapas para la realizacion del plan de operaciones son:

1. Identificar los principales condicionantes externos, impuestos por el entorno.

2. ldentificar los principales condicionantes internos, impuestos por el propio plan
de la empresa.

Establecer los procesos y operaciones mas adecuados.

Definir los recursos materiales necesarios.

Definir los recursos humanos necesarios.

Establecer la distribucion en planta mas adecuada.

Establecer la infraestructura fisica mas adecuada.

© N o g &> W

Establecer la localizacibn mas adecuada.


http://www.monografias.com/trabajos11/basda/basda.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/indephispa/indephispa.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/cntbtres/cntbtres.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/impu/impu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/Marketing/
http://www.monografias.com/trabajos12/evintven/evintven.shtml
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/Recursos_Humanos/
http://www.monografias.com/Fisica/index.shtml

9. Determinar los plazos.

10.Determinar las capacidades.

11.Determinar las existencias.

12.Determinar los costes unitarios.

13.Determinar los gastos operativos.

14.Determinar las inversiones.

15.Programar y valorar la puesta en marcha del plan de operaciones. (s.n,
2015)(pags.9,12)

1.4.1. Métodos heuristicos planeacién

La palabra heuristico proviene de la palabra griega “Heuriskein” que significa descubrir,
los heuristicos son un conjunto de reglas que tratan de descubrir una o mas soluciones
especificas de un problema determinado, estas reglas estan basadas en
razonamientos deductivos de personas, debido a su intuicibn, conocimiento y
experiencia.

Como es sabido, el principal objetivo de la planeacion es la de equilibrar los
requerimientos y los recursos de produccion. La planeacién agregada parte de un
prondstico (prediccién del futuro de los requerimientos), y puede optar, teniendo en
cuenta sus recursos, si actuar sobre la capacidad o la demanda para establecer dicho
equilibrio.

Alternativas que actlan sobre la capacidad: Estas alternativas, conocidas con el
nombre de adaptativas buscan establecer acciones de ajuste para adaptar la capacidad
a los comportamientos de la demanda. Estas acciones pueden contemplar ajustar la
fuerza de trabajo (contratar o despedir), variar la fuerza de trabajo (horario extra),
implementar inventarios de prevision, subcontratar o acumular pedidos.

Alternativas que actlan sobre la demanda: Estas alternativas conocidas con el
nombre de arbitrarias buscan establecer acciones comerciales para ajustar la demanda

a la capacidad de la empresa.


http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/pron%C3%B3stico-de-ventas/

Existen diversos métodos empleados en la creacién de un plan agregado, entre los
gue se destacan la programacion lineal, reglas de decisibn por bulsqueda,
programacion por objetivos, programacion dindmica, o métodos heuristicos (ensayo y
error). En éste moédulo estudiaremos algunos de los métodos heuristicos mas
utilizados, sin embargo vale la pena aclarar que existen tantos como las posibles

combinaciones de ajustes que puedan realizarse sobre el sistema.

Requerimientos de produccion

La primera etapa en la creacién de un plan agregado consiste en la determinacion
de los requerimientos de produccion. Dichos requerimientos se ven afectados
basicamente por 3 factores:

1. Prondstico de la demanda

2. Inventario inicial de la unidad agregada

3. Inventario de seguridad (LOpez, 2016)(esta en el parrafo.7)

Por ejemplo:
Considerando que en una compafiia se tiene la siguiente informacion (tabla)

respecto a sus prondsticos e inventarios de seguridad requeridos por periodo, y que

parte con un inventario inicial de 400 unidades.
Tabla 1.1

Requerimiento de produccion

Periodo Pronostico Inventario de
(meses) seguridad

1 1800 450

2 1500 375

3 1100 275

4 900 225

5 1100 275

6 1600 400

(Editada por los elaboradores del seminario) (Lépez, 2016)
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Tabla 1.2

Los requerimientos de produccion seran

Periodo Inventario Pronostico Inventario Requerimien Inventario

inicial de to de final

seguridad  produccion

1 400 1800 450 1850 450
2 450 1500 375 1425 375
3 375 1100 275 1000 275
4 275 900 225 850 225
5 225 1100 275 1150 275
6 275 1600 400 1725 400

(Editada por los elaboradores del seminario) (L6pez, 2016)

El calculo del requerimiento de cada periodo se efectlia segun la siguiente ecuacion:
Requerimiento de produccion= pronostico+Inv.seguridad-Inv

Una vez determinados los requerimientos de produccion, se procede a elaborar el
plan agregado

Caso De Estudio

Una compairiia desea determinar su plan agregado de produccién para los préximos
6 meses. Una vez utilizado el modelo de prondstico mas adecuado se establece el
siguiente tabulado de requerimientos (no se cuenta con inventario inicial, y no se

requiere de inventarios de seguridad).
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Tabla 1.3

El calculo del requerimiento

Mes Pronostico en BIETS

toneladas laborales

1 1850 22
2 1425 19
3 1000 21
4 850 21
5 1150 22
6 1725 20

(Editada por los elaboradores del seminario) (L6pez, 2016)
Informacién del negocio

Costo de contratar: $ 350 / trabajador

Costo de despedir: $ 420 / trabajador

Costo de tiempo normal (mano de obra): $ 6 / hora

Costo de tiempo extra (mano de obra): $8 / hora

Costo de mantenimiento de inventarios: $ 3 /tonelada - mes
Costo de faltantes: $ 5/ tonelada - mes

Costo de subcontratar: $ 35 / tonelada

Tiempo de procesamiento: 5 horas / operario - tonelada
Horas de trabajo: 8 horas / dia

Utilizaremos diferentes métodos heuristicos para determinar un Plan Agregado para

éste caso.

1.4.1.1 Estrategia nivelada

Una estrategia de nivelacion (o programacion nivelada) es un plan agregado en el que

la produccién diaria es uniforme de un periodo a otro.
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Como ejemplo las empresas Toyota y Nisan mantienen su produccién en niveles
uniformes y dejan que el inventario de bienes terminados suba o baje para amortiguar
la diferencia entre demanda y produccion.

Encuentran otras tareas para los implicados, su filosofia es que una fuera de trabajo
estable se traduce en un producto de mejor calidad menor rotacion y ausentismo de los
empleados y mayor compromiso con las metas de la compafia.

Algunos otros ahorros no evidentes incluyen empleados con mas experiencia,
programacién y supervision mas sencilla y una menor cantidad de empresas que
arrancan o quiebran, La programacion nivelada funciona bien cuando la demanda es
razonablemente estable.

(Lopez, 2016) “Se mantiene cte. el nivel de MO o la tasa de produccion durante el
horizonte de planeacién, Costos por tiempo extra / paro técnico /tiempo ocioso, Costos

por inventarios”.

1.4.1.2 Estrategia de persecucién

Busca reaccionar rapidamente a cambios anticipados en la demanda, mediante
cambios en la fuerza laboral (contrato/despido). Se desean inventarios bajos. Por lo
general: baja productividad y baja calidad, Altos costos por contrataciones y despido,

Implicaciones legales.

Estrategia Mixta

En teoria de juegos una estrategia mixta, a veces también llamada estrategia
mezclada, es una generalizacion de las estrategias puras, usada para describir la
seleccion aleatoria de entre varias posibles estrategias puras, o que determina siempre
una distribucion de probabilidad sobre el vector.

Combinacién de las estrategias anteriores, Generalmente se aplica cuando hay
cambios importantes en la demanda y por lo general, se decide contratar / despedir

trabajadores. . (Lopez, 2016)
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1.4.2. Métodos de optimizacion

Los métodos de optimizacion es una rama de las matematicas que consistente en el
uso de modelos mateméaticos, estadisticos y algoritmos con objeto de realizar un
proceso de toma de decisiones.

La investigacion de operaciones permite el analisis de la toma de decisiones
teniendo en cuenta la escasez de recursos, para determinar cOmo se puede optimizar
un objetivo definido, como la maximizacién de los beneficios o la minimizacion de
costos.

Area de aplicacion

Algunas personas se verian tentadas a aplicar métodos matematicos a cuanto
problema se presentase, pero es que ¢acaso siempre es necesario llegar al 6éptimo?
Podria ser mas caro el modelar y el llegar al éptimo que a la larga no nos dé un margen
de ganancias muy superior al que ya tenemos. Témese el siguiente ejemplo: La
empresa EMX aplica Métodos de optimizacién y gasta por el estudio y el desarrollo de
la aplicacion $100 pero luego de aplicar el modelo observa que la mejora no es muy
diferente a la que actualmente tenia.

Podriamos pues indicar que la investigacion de operaciones sélo se aplicara a los
problemas de mayor complejidad, sin olvidar que el simple uso de los M.O. trae un
costo, que de superar el beneficio, no resultard econémicamente practico, algunos
ejemplos préacticos donde usar M.O. resulta util son:

En el dominio combinatorio, muchas veces la enumeracién es imposible. Por
ejemplo, si tenemos 200 trabajos por realizar, que toman tiempos distintos y solo cuatro
personas que pueden hacerlos, enumerar cada una de las combinaciones podria ser
ineficiente (aparte de desanimaste). Luego los métodos de secuenciacion seran los

mas apropiados para este tipo de problemas.
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De igual manera, los M.O. es util cuando en los fendmenos estudiados interviene el
azar. La nocion de esperanza matematica y la teoria de procesos estocasticos
suministran la herramienta necesaria para construir el cuadro en el cual se optimizara
la funcion econémica. Dentro de este tipo de fendmenos se encuentran las lineas de
esperay los inventarios con demanda probabilistica.

Con mayor motivo, la investigacion de operaciones se muestra como un conjunto de
instrumentos precioso cuando se presentan situaciones de concurrencia. La teoria de
juegos no permite siempre resolverlos formalmente, pero aporta un marco de reflexion
gue ayude a la toma de decisiones.

Cuando observamos que los métodos cientificos resultan engorrosos para nuestro
conjunto de datos, tenemos otra opcion, simular tanto el comportamiento actual asi
como las propuestas y ver si hay mejoras sustanciales. Las simulaciones son
experiencias artificiales.

Es importante resaltar que la investigacion de operaciones no es una coleccién de
formulas o algoritmos aplicables sisteméaticamente a unas situaciones determinadas.

Si se cae en este error, sera muy dificil captar en condiciones reales los problemas
gue puedan deducirse de los mdultiples aspectos de esta disciplina, la cual busca
adaptarse a las condiciones variantes y particulares de los diferentes sistemas que
puede afrontar, usando una l6gica y métodos de solucion muy diferentes a problemas
similares mas no iguales. (Carpio, 2012, pags. 2-3)

1.4.2.10. Método de transporte

Es un modelo que pretende minimizar el costo total.
Es muy util para el calculo de inventarios de prevision.
Se debe disponer de los siguientes datos:

1. Prondstico de demanda para cada periodo

2. Nivel de fuerza de trabajo por periodo (tiempo normal).
3. Limites de capacidad, en términos de horas extras.
4

Produccion de subcontratistas para cada periodo.
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Suponer que todos los costos estan relacionados linealmente con la cantidad de
bienes producidos. Se ensaya con diferentes planes para ajustar la fuerza de trabajo,
abarca desde la estrategia de persecucion hasta la estrategia de nivel y estrategia

mixta.

1.4.2.2. Programacion lineal

La programacion lineal corresponde a un algoritmo a través del cual se resuelven
situaciones reales en las que se pretende identificar y resolver dificultades para
aumentar la productividad respecto a los recursos (principalmente los limitados y
costosos), aumentando asi los beneficios. El objetivo primordial de la Programacion
Lineal es optimizar, es decir, maximizar o minimizar funciones lineales en varias
variables reales con restricciones lineales (sistemas de inecuaciones lineales),
optimizando una funcioén objetivo también lineal.

Los resultados y el proceso de optimizacion se convierten en un respaldo
cuantitativo de las decisiones frente a las situaciones planteadas. Decisiones en las
gue seria importante tener en cuenta diversos criterios administrativos como:

1. Los hechos

2. La experiencia

3. Laintuicion

4. La autoridad

Un modelo de programacion lineal proporciona un método eficiente para determinar
una decisién Optima, (0 una estrategia 6ptima o un plan 6ptimo) escogida de un gran
numero de decisiones posibles. En todos los problemas de programacion lineal,
el objetivo es la maximacién o minimizacién de alguna cantidad.

Construccién de los modelos de programacion lineal

De forma obligatoria se deben cumplir los siguientes requerimientos para construir
un modelo de programacion lineal.

Requerimiento 1. Funcién objetivo. (F.O).

Debe haber un objetivo (0 meta o blanco) que la optimizacién desea alcanzar.

Requerimiento 2. restricciones y decisiones.
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Debe haber cursos o alternativas de accion o decisiones, uno de los cuéales permite
alcanzar el objetivo.

Requerimiento 3. La F.O y las restricciones son lineales.

Deben utilizarse solamente ecuaciones lineales o desigualdades lineales.

Modelo standard de programacion lineal

Optimizar Z = C1X1+ C1X2 +....+ Cn Xn).

Funcidn objetivo.

Sujetaa al1X1+ a11X2 +.....+ a1nXn) (b1a 21X1+ a21X2 +.....+ a2nXn) (bl

Debiendo ser

X1 (0, X2 (0, . Xn (0 donde:

Xj :variables de decision, j = 1,2.., n. n : nimero de variables. M: numero de

restricciones. aij , bi, cj constantes, i=1,2.., m.

Pasos para la construccion del modelo

1. Definir las variables de decision.

2. Definir el objetivo o meta en términos de las variables de decision.

3. Definir las restricciones.

4. Restringir todas las variables para que sean no negativas.

Ejemplo: Taller de mantenimiento.

Un taller de mantenimiento fabrica dos tipos de piezas para la reparacion de equipos
fundamentales del proceso productivo. Estas piezas requieren un
cierto tiempo de trabajo en cada una de las tres maquinas que las procesan. Este
tiempo, asi como la capacidad disponible (h) y la ganancia por cada pieza se muestran

en el cuadro siguiente:
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Tabla 1.4

Taller de mantenimiento

Maquina Tiempo por pieza. Fondo de tiempo(h)

A
I 2 2 160
Il 1 2 120
" 4 2 280
Ganancia($/pieza) 6 4

(Editada por los elaboradores del seminario) (Lépez, 2016)
Se logra vender todo lo producido y se desea determinar la cantidad de piezas a

fabricar que optimice la ganancia.

Formulando el modelo

X1: Namero de piezas del tipo A.

X2: Numero de piezas del tipo B.

Optimizando la ganancia (2).

Max Z = 6X1 + 4X2

Sujeto a las restricciones:

2X1 + 2X2 (160 Fondo de tiempo de la maquina 1.

X1 + 2X2 (120 Fondo de tiempo de la maquina 2.

4X1 + 2X2 (280 Fondo de tiempo de la maquina 3.

Como ninguna variable implicada puede ser negativa.

X1(0; X2 (0

Métodos de solucion
El método requiere que las restricciones sean ecuaciones en lugar de inecuaciones,

lo cual se logra afadiendo variables de holgura a cada inecuacién del modelo,
variables que nunca pueden ser negativas y tienen coeficiente 0 en la funcién objetivo.
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Para el modelo formulado anteriormente tenemos:
Z-6X1-4X2=0
2X1 + 2X2 +s1 =160
X1+ 2X2+s2=120
4X1 + 2X2 +s3 =280
Todas las variables son no negativas.
La solucién basica inicial se obtiene seleccionando las variables de holgura como
variables bésicas, resultando conveniente disponer los valores como se muestran en la

tabla siguiente:

Tabla 1.5

Solucién basica

I VB z X1 X2 S1 S2 S3 2]

1 Z 1 -6 -4 0 0 0 0

2 S1 0 2 2 1 0 0 160
3 S2 0 2 2 0 1 0 120
4 S3 0 2 2 0 0 1 280

(Editada por los elaboradores del seminario) (L6pez, 2016)
Cada ecuacion debe tener una Unica variable basica (VB), con el coeficiente unidad en
la fila correspondiente.

Esta solucién basica debe ser examinada para observar si puede ser mejorada. La
presencia de coeficientes negativos en la FO indica que la solucién basica puede ser
mejorada, pues el valor de Z se incrementara.

Cuando no hay coeficientes negativos, significa que la solucién es 6ptima.
Para encontrar una solucion mejorada es necesario:

1. Elegir la variable que entra como la de mayor coeficiente negativo (X1)

2. Elegir la variable que sale como aquella que al ser removida permita que la
variable que entra a la base pueda tener un valor tan grande como sea posible,
sin violar alguna de las restricciones en el modelo. En este caso la variable S3
deja la base y a su vez X1 se introduce como la nueva variable basica.

3. El elemento pivote es el coeficiente que esta en la interseccién de la columna

de la variable que entra y la fila de la variable que sale.
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Los valores correspondientes a la nueva fila pivote se obtienen dividiendo los
coeficientes de la fila pivote en la tabla inicial por el elemento pivote. Las otras filas de
la solucion mejorada se calculan por la expresion:

Nueva fila = fila anterior — elemento de la columna pivote(nueva fila pivote)

Asi, se obtiene la siguiente:

Tabla 1.6
solucién mejorada

| VB Z X1 X2 S1 S2 S3 2]
0 Z 1 0 -1 0 0 15 420
1 S1 0 0 1 1 0 -0.5 20
2 S2 0 0 15 0 1 -0.25 50
3 X1 0 1 0.5 0 0 0.25 70

(Editada por los elaboradores del seminario) (L6pez, 2016)
Como se puede apreciar esta no es aun la solucion éptima ¢Por qué? Iterando

nuevamente se obtiene la tabla correspondiente que se muestra a continuacion:

Tabla 1.7

Solucién mejorada

| VB Z X1 X2 S1 S2 S3 Bi

0 z 1 0 1 0 1 1 440
1 X2 0 0 1 0 -0.5 -0.5 20
2 S2 0 0 -1.5 1 0.5 0.5 20
3 X1 0 1 -0.5 0 0.5 0-5 60

(Editada por los elaboradores del seminario) (Lépez, 2016)

¢Es esta la solucion oOptima? Si lo es; determine entonceslos valores de
las variables para el 6ptimo.

Se ha aplicado el algoritmo para el caso del modelo estdndar, cuando se
presentan problemas con restricciones ( 0 = y el criterio de optimizacién es minimo,
entonces hay que introducir variables artificiales y se sugiere convertir el problema en

un problema de maximizar.
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Aspectos fundamentales del método simplex
1. Encuentra una solucion optima
2. Es un método de cambio de bases
3. Requiere que la funcion objetivo sea expresada de tal forma que cada variable
basica tenga como coeficiente 0
4. Requiere que cada variable basica aparezca en una y solamente una ecuacion
de restriccion.
5. Dualidad
Asociado a cada problema de programacion lineal existe un llamado dual, de hecho
al de programacion lineal se le llama primal. La forma general del problema dual es la
siguiente:
Optimizar Z = b1Y1+ b1Y2 +....+ bn Yn). Funcion objetivo.
Sujetaa al11Y1+a11Y2 +.....+ am1Y1) (C1 a21Y1+ a22Y2 +.....+ am2Y2) (C1
Restricciones atmY1+ a2mY2 +.....+ amnYm) (Cnn

Para facilitar la comprension de lo anterior considérese el diagrama siguiente:

Tabla 1.8

método simplex
Primal Dual

C Cn b bin E

a b z a a >
Ams b.—. ) CE
Variables Variables
K XKr Y m

(Editada por los elaboradores del seminario) (Lépez, 2016)
El problema dual tiene las siguientes caracteristicas:
1. El objetivo de la optimizacién es contrario al del primal.

2. Las inecuaciones de restriccion son inversas
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3. La solucién del dual es la misma que la del primal.

Desde el punto de vista econdmico, el significado de las variables duales es de
gran interés para los gerentes, ya que representan el valor por unidad de recurso
adicional, lo cual permite tomar decisiones sobre dénde invertir para incrementar las

utilidades.

Anélisis de Sensibilidad

El objetivo del analisis de sensibilidad es determinar la influencia de ciertos valores
en la solucion Optima, que nos permite la interpretacién razonable de los resultados
obtenidos. En muchos casos la informacién lograda por la aplicacion del analisis de
sensibilidad puede ser mas importante y mas informativa que simple resultado obtenido
en la solucién 6ptima.

El analisis deviene del resultado de los cambios en:
1. Los coeficientes en la funcién obijetivo.
2. Los términos independientes en las restricciones.

1.5. Planeacion agregada de sector servicios

La planeaciébn agregada sirve como eslabon entre las decisiones sobre las
instalaciones y la programacién. La decisibn de la planeacion agregada establece
niveles de produccion generales a mediano plazo, es por ello que se hace necesario
gue en la empresa se implemente dichos procesos, tomando decisiones y politicas que
se relacionen con el tiempo extra, contrataciones, despidos, subcontrataciones y
niveles de inventario.

El conocimiento de estos factores nos permitira determinar los niveles de produccién
gue se plantean y la mezcla de los recursos a utilizar. Al igual que la planeacion
agregada existen otros tipos de control y programacion que permite que la empresa

cumpla con las expectativas esperadas.
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Es de hacer notar que para la implementacion de dichos planes se hace necesario
tomar en cuenta muchos factores en donde se estudia los niveles de oferta y demanda,
asi como también los recursos a ser utilizados a través de la planeacion agregada, en
donde estos sistemas de planeacion y programacion de las operaciones daran
cohesion a las actividades de produccion y estaran dirigidas a asegurar la eficiencia

competitiva de la organizacion. (Lépez, 2016)
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Capitulo Il: programas maestros de produccion

El programa maestro de produccion es un plan de produccion futura de los articulos
finales durante un horizonte de planeaciéon a corto plazo que, por lo general, abarca de
unas cuantas semanas a varios meses.

El PMP establece el volumen final de cada producto que se va a terminar cada
semana del horizonte de produccion a corto plazo. Los productos finales son productos
terminados o componentes embarcados como productos finales. Los productos finales
pueden embarcarse a clientes o ponerse en inventario.

Los gerentes de operaciones se reunen semanalmente para revisar los prondésticos
del mercado, los pedidos de cliente, los niveles de inventario, la carga de instalaciones
y la informacion de capacidad, de manera que puedan desarrollarse los programas

maestros de produccion. (sn, 2016)(pag. 1)

2.1 Programacion maestra de produccion

El programa maestro de produccion (MPS) es el programa de planeacion y control
mas importante en un negocio, y constituye el insumo principal para la plantaciéon de
requerimientos de materiales.

Un efectivo MPS debe proporcionar las bases para establecer los compromisos de
envio al cliente, utilizar eficazmente la capacidad de la planta, lograr los objetivos
estratégicos de la empresa y resolver las negociaciones entre fabricacién y marketing.

Por otra parte, el plan maestro de produccion (PMP) es una decision operativa de la
direccién respecto a los articulos y cantidades que deben ser fabricados en el siguiente
periodo de planificacion. Suele incluir un anticipo de los siguientes periodos de
planificacion basicamente para asegurar la disponibilidad de los materiales y utillajes

necesarios.
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Algunos autores afirman que el plan maestro de produccion se obtiene
desagregando el plan agregado de produccién de acuerdo con los principios de la
planificacion jerarquica de la produccion. Sin embargo, otros autores sostienen que la
relacion entre ellos es indirecta, sin que pueda obtenerse uno de ellos a partir del otro.

El plan maestro de produccién (master production scheduling, MPS) es un enlace
entre las estrategias generales de la compafia y los planes tacticos que le permite
alcanzar sus metas. El MPS proporciona informacion esencial para areas funcionales,
tales como operaciones, marketing y finanzas.

En este suplemento, se discute el proceso MPS, la necesidad de coordinacion
funcional, la forma de desarrollar un MPS, la informacion que proporciona un MPS para
ayudar a negociar fechas de envio, y las consideraciones gerenciales para establecer y
estabilizar el MPS. (sn, 2016, pag. 2)

2.1.1 Proceso de Programacién Maestra de la Produccion

La programacién maestra de producciéon (Master Production Schedule, MPS) formaliza
el plan de produccion y lo convierte en requerimientos especificos de materias primas y
capacidad. Entonces, deben seré valuadas las necesidades de mano de obra, materia
prima y equipo para cada trabajo .Por esto, la MPS maneja la produccion entera y el
sistema de inventarios estableciendo metas de produccién especificas y respondiendo
a la retroalimentacion de todo el flujo de operaciones.
Funciones de la MPS

1. Traducir planes agregados en articulos finales especificos
Evaluar alternativas de programacion
Generar requerimientos de capacidad

Facilitar procesamiento de informacion .Mantener las prioridades validas.

o~ 0N

Utilizar la capacidad con efectividad.

Los sistemas computarizados de P&CI generalmente tienen capacidad de
simulacion que permite a los planeadores “tratar de establecer” b programaciones
maestras alternativas.

Insumos de MPS
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Los dos principales insumos de la MPS vienen de:

1. Pronosticos (productos terminados, partes de servicio y demanda interna)
Pedidos de los clientes (en adicion de los pedidos de almacenes y entre las
plantas).

2. Horizonte de Planeacion: El horizonte de tiempo cubierto por MPS dependen:
Del tipo del producto. El volumen de produccion.

Los componentes de tiempo de entrega. Esto puede estar en semanas, meses 0
alguna combinacion, pero la programacion debe extenderse lo suficientemente hacia
delante para que los tiempos de entrega de todas las compras y los componentes
armados sean adecuadamente incluidos.

La siguiente figura muestra un tiempo de entrega de 10 semanas para un articulo
ensamblado de tres partes componentes.

La MPS tiene porciones fijas y flexibles (ostentativas).

El término porcion fija incluye el minimo tiempo de entrega necesario y no esta abierto
al cambio. La figura anterior ilustra un tiempo de entregas de 10 semanas para un
articulo ensamblado de tres partes componentes.

Lineamientos de la MPS

1. Trabajar en un plan de produccion global.

2. Programar modulos comunes si es posible Ser real en la carga de las
instalaciones.

3. Entrega de pedidos con base programada Monitorear de cerca niveles de

inventario Reprogramar si se requiere.

Duracion de los horizontes de la MPS

Los horizontes de planeacién en la programacion maestra pueden variar de apenas
unas pocas semanas en algunas empresas, a mas de un afio en otras. ¢ CoOmo decide
una empresa la duracion que debe tener su horizonte de planeacion? Aunque esta
decision esta afectada por varios factores, uno de ellos tiende a ser dominante. El
horizonte de planeacién debe ser, por lo menos, igual al tiempo de demora acumulado

mas largo de un producto final”.
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El tiempo de demora acumulado mas largo de un producto final significa el tiempo
para obtener materiales de los proveedores, producir todos los componentes y
ensambles, ensamblar el producto final y dejarlo listo para su embarque y entrega a los
clientes. Por lo tanto, el producto final que tenga el tiempo de demora mas largo
determina el tiempo minimo que debera abarcar un horizonte de planeaciéon. En la
practica, generalmente los horizontes de planeacion son mayores a este minimo. (sn,
2016, péag. 3)

2.1.2 Interfaces funcionales

Interfaces funcionales operaciones necesita informacion de otras areas funcionales
para desarrollar un MPS con el cual sea posible alcanzar los objetivos y las metas de
organizacion incorporadas al plan de produccién. Aun cuando los programas maestros
de produccién estén sometidos a continua revision, los cambios deberan hacerse con
pleno conocimiento de sus consecuencias.

Con frecuencia, los cambios introducidos al MPS requieren recursos adicionales,
como cuando se incrementa la cantidad de pedido de un producto. Muchas compafiias
se enfrentan con frecuencia a esta situacion, y el problema es mayor cuando un cliente
importante esta involucrado en él. A menos que se autoricen mas recursos para el
producto en cuestién, se dispondra de menos recursos para otros productos, lo cual
pondra en peligro sus respectivos programas.

Se necesita informacion de otras areas funcionales para desarrollar un MPS con el
cual sea posible alcanzar los objetivos y las metas de organizacion incorporadas al plan
de producciéon estdn sometidas a continua revision. Los cambios introducidos al MPS
requieren recursos adicionales, como cuando se incrementa la cantidad de pedido de
un producto. A menos que se autoricen mas recursos para el producto en cuestion, se
dispondra de menos recursos para otros productos. Algunas compafiias han dispuesto
gue los vicepresidentes de marketing y manufactura deberan autorizar conjuntamente
cualquier cambio significativo al MPS, a fin de garantizar la resolucion mutua de ese

tipo de cuestiones:
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1. Se necesita informacion de otras areas funcionales para desarrollar un MPS
con el cual sea posible alcanzar los objetivos y las metas de organizacion
incorporadas al plan de produccion.

2. Estan sometidos a continua revision.

3. Los cambios introducidos al MPS requieren recursos adicionales, como
cuando se incrementa la cantidad de pedido de un producto.

4. A menos que se autoricen mas recursos para el producto en cuestién, se
dispondra de menos recursos para otros productos.

5. Algunas compafiias han dispuesto que los vicepresidentes de marketing y
manufactura deberan autorizar conjuntamente cualquier cambio significativo
al MPS, a fin de garantizar la resolucion mutua de ese tipo de cuestiones.
(s.n, documents.mx, 2015) (1*"y 2% parr.)

2.1.3 Desarrollo de un programa maestro de produccion MPS

Los objetivos principales del MPS son programar los articulos que se terminaran
puntualmente para satisfacer a los clientes, evitar sobrecarga y cargas ligeras, para
facilitar la produccién y utilizar su capacidad eficientemente. Desarrollaremos un MPS
para el grupo Mexicano de Agua, para saber qué y cuando producir, para ello,
tomaremos en cuenta las ventas y la importancia de cada uno de los sabores. En la
siguiente tabla se demuestra que sabor es el mas vendido y cual no.

Para poder desarrollar nuestro método, también se tomarad en cuenta cémo van
cargados los camiones que salen de la empresa, con el producto pedido de los
proveedores. Cada 2 dias se despachan 6 camiones en promedio, cada camion va
cargado desde 1546 cajas a 1569 cajas ,se analiz6 la carga de varios camiones y se
llegd a la siguiente conclusién: Los sabores varian entre un 10% en los pedidos .

Como la produccion varia dependiendo de la demanda, la siguiente tabla nos
mostrara que dias y que turnos trabajar de acuerdo a nuestra demanda. En base a
estos datos procedemos a realizar el MPS, dandole mas importancia al producto mas

vendido.
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Realizaremos un ejemplo a la produccion de 103,532 cajas al mes. Primero se
realizard una observacion para ver si nos conviene o no este método .El producto no
vendido, no es considerable, por lo que podemos seguir con la propuesta, por lo tanto,
dividiremos nuestro formato en 2 partes: la parte correspondiente a produccién y la
correspondiente a almacén de materia prima; Se contara con informacion de la
produccion de cada dos dias. El Material requerido para la produccion de 2 dias:
Teniendo todos los requerimientos diarios, esperamos tener un control mas exacto de
lo que producimos y lo que requerimos por lo que podremos realizar un sistema de
inventarios.

Planeacion de las necesidades de los materiales. La cantidad de articulos finales,
cuya entrega puede prometer MKT en fechas especificas. Esa cantidad es equivalente
a la diferencia entre los pedidos del cliente ya registrados y la cantidad total que
operaciones esta planeando producir. Un inventario disponible para promesa esta
asociado a cada una de las cantidades en el MPS, porque estas ultimas especifican las
fechas y la magnitud del nuevo inventario que puede asignarse para atender pedidos

futuros.

Planeacion de las necesidades de los materiales.

El sistema de planeacion de materiales, es un sistema con mira hacia el futuro que
se hace la pregunta siguiente:¢,qué es lo que se necesitara en el futuro?,¢,qué cantidad
y cuando?.

Ventajas del sistema de planeacion de materiales reduce el inventario asi como sus
costos. Maneja el numero de solo aquellos articulos y componentes que se necesitan
para la produccion disminuye los retrasos en el procesamiento de las ordenes de
trabajo.*Las promesas de cumplimiento de una fecha se cumplan y los tiempos de
produccion se acortan. Establece fechas realistas para la terminacion de las ordenes

de trabajo.
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Planeacion de las necesidades de los materiales.

Las empresas suelen usar sistemas reactivos de control de inventarios.
Recientemente se ha descubierto que los sistemas de planeacién de las necesidades
de los materiales, tales como el sistema de planeacion de los requerimientos de
materiales (MRP), son mejores para los sistemas reactivos, sobre todo para articulos
con demanda dependiente Al conocer la demanda se va a conocera aproximadamente
cuantos materiales seran necesarios para la produccidon, omitiendo las grandes
existencias de seguridad. ( colchén)

Es un sistema para planear y programar los requerimientos de los materiales en el
tiempo para las operaciones de produccion y tiene los siguientes objetivos:

1. Determina cuantos componentes de cada uno se necesitan y cuando hay que

llevar a cabo el plan maestro
Disminucion de inventarios

3. Permite que el gerente adquiera el componente a medida que se necesita, por lo
tanto, evita los costos de almacenamiento continuo y la reserva excesiva de
existencias en el inventario.

4. Identifica cuales de los muchos materiales y componentes necesita, su
disponibilidad, y que acciones son necesarias para cumplir con los tiempos
limites de entrega...

5. Coordina las decisiones sobre inventarios, compras y produccion Obligaciones
realistas resulta de gran utilidad para evitar las demoras en la produccion.
Concede prioridad a las actividades de produccion, fijando fechas limite a los
pedidos del cliente.

El departamento de produccién puede darle, al departamento de mercadotecnia la
informacioén oportuna sobre los probables tiempos DEL MRP de entrega a los clientes
en perspectiva Disminucion de los tiempos de espera en Las ordenes de un nuevo
cliente potencial pueden afadirse al sistema para mostrarle al administrador como se
puede manejar la carga total la produccion y en la entrega. Revisada con la capacidad

existente.
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Las promesas de entrega realistas pueden reforzar la satisfaccion del cliente. Y el
resultado puede ser una fecha de entrega mas realista. Proporciona una coordinacion
mas estrecha entre los departamentos y los centros de trabajo a medida que la
integracion del producto avanza a través de ellos. La produccion puede seguir con
menos personal directo, tales como Incremento en la eficiencia expedientes de
materiales, y con menos interrupciones no planeadas en la produccion y la informacion
proporcionada por el MRP estimula la eficiencia en la produccion.

Programa maestro de produccion (MPS). Lista de materiales (BOM) Componentes
del Archivo del estado legal de inventario sistema de MRP. Logica de procesamiento
del MRP Informacion para la gerencia derivada del MRP.

Se inicia a partir de los pedidos de los clientes de la empresa o de prondsticos de la
demanda al inicio del MRP; llega a ser un insumo del sistema. Disefiado para satisfacer
la demanda del mercado, el MPS identifica las cantidades de cada uno de Programa
maestro los productos terminados y cuando es necesario producirlo durante cada
periodo futuro dentro del horizonte de produccion (MPS). Planeacion de produccion.
Proporciona la informacion focal para el sistema MRP; en Ultima instancia, controla las
acciones recomendadas por el sistema MRP en el ritmo de adquisicibn de los
materiales y en la integracién de los subcomponentes, los que se engranan para
cumplir con el programa de la producciéon del MPS.

Identifica como se manufactura cada uno de los productos terminados, especificando
todos los articulos subcomponentes, su secuencia de integracion, su cantidad en cada
una de las unidades terminadas y cuales lineas de produccion realizan la secuencia de
integracion en las instalaciones. Esta informacion se obtiene de los documentos de
disefio del producto, del andlisis de flujo de trabajo y de otra documentacion estandar
de manufactura e ingenieria industrial. La informacién mas importante que proporciona
la lista de materiales a la MRP es la estructura del producto, que muestra la division del
producto terminado en sus componentes mas basicos.

Al identificar con precision los niveles en la estructura del producto, se muestran con
claridad las relaciones entre los elementos componentes en todos los productos
terminados. Cada elemento en la estructura del producto tiene un nimero Unico de

identificacion.
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Por consiguiente, conociendo el programa maestro para los productos terminados, el
MRP puede programar y ubicar las 6rdenes en el tiempo para la obtencidn correcta de
los elementos componentes de menores niveles en la estructura del producto.

Contiene un archivo totalmente actualizado del estado legal del inventario de cada
uno de los articulos en la estructura del producto. El Archivo proporciona la informacion
precisa sobre la disponibilidad de cada articulo controlado por el MRP.

El sistema amplia esta informacion para Archivo del estado mantener una
contabilidad precisa de todas las legal de inventario transacciones en el inventario. El
archivo del estado legal del inventario contiene niamero de identificacion, cantidad
disponible, nivel de existencias de seguridad, cantidad asignada y el tiempo de espera
de adquisicion de cada uno de los articulos. El tiempo necesario para adquirir un
articulo, una vez que se ha iniciado su fabricacion, se toma en cuenta al decidir cuando
colocar el pedido para ese articulo.

Calcula los articulos necesarios para cada uno de los periodos Cuanto de cada
articulo se necesitara durante el periodo, cuantas unidades del inventario existente se
encuentran ya disponibles La cantidad neta que se debe de planear al recibir las
nuevas entregas (recepcion de ordenes planeadas) y Cuando deben de colocarse las
ordenes para MRP los nuevos embarques (colocacién de Ordenes planeadas) Se
encarga de que los materiales lleguen exactamente cuadndo se necesitan este
procesamiento de datos Determina los requerimientos para todos los articulos que
seran utilizados para cumplir con el programa maestro de produccion.

Se han desarrollado algunos modelos analiticos y de simulacion los cuales, a juicio
de los autores citados, adolecen de los mismos problemas de la planificacién agregada,
siendo los de mayor uso por parte de los empresarios, los métodos de prueba y error.
No obstante, existen otros métodos para la desagregacion, a saber:

1. Método de corte y ajuste: Pone a prueba diversas distribuciones de la capacidad
para los productos en un grupo hasta que se determine una combinacion
satisfactoria.

2. Métodos de programacion matematica: Modelos de optimizacién que permiten la

minimizacion de los costos.
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3. Métodos heuristicos: Al igual que en la planeacion agregada, permiten llegar a

soluciones satisfactorias, aunque no optimas.

Procedimiento para el desarrollo del MPS

En el plan maestro de producciéon, es posible planificar materiales importantes o
criticos con especial atencion, se recomienda el siguiente procedimiento:

Marque el material como pieza principal y proporciénele un horizonte de planificacién
fijo:

Las caracteristicas de planificacion de necesidades para el plan maestro de
produccién se verifican en customizing de MPS o en planificacion de necesidades.

El Tipo de fijacion se utiliza para decidir si el sistema debe crear propuestas de
pedido para cubrir infra coberturas en el horizonte de planificacion fijo y si estas
propuestas de pedido deben desplazarse hasta el final del horizonte de planificacion
fijo.

Tras determinar qué tipo de fijacion hay que utilizar, se provee a los materiales de la
caracteristica de planificacibn de necesidades correcta para el plan maestro de
produccion. Puede definir un horizonte de planificacion fijo por cada material o también
puede utilizar el grupo de planificacibn de necesidades del registro maestro de
materiales para asignar un horizonte de planificacion fijo a un material. El horizonte de
planificacion fijo que realiza la asignacibn manualmente tiene prioridad sobre el
horizonte de planificacién fijo del grupo de planificacion de necesidades.

En el mena para MPS existe un proceso de planificacién global separado para
piezas principales y para la planificacion individual de material. Las piezas principales
se planifican por cada centro utilizando el proceso de planificacion global MPS. El
proceso de planificacion para los demas materiales se lleva a cabo
independientemente del proceso de planificacion global. ElI proceso MPS se lleva a
cabo a diario 0 una vez a la semana, segun la cantidad de materiales que se marquen
como piezas principales y de la frecuencia con que deban ajustarse las piezas

principales para adaptarse a las necesidades modificadas.
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Segun las opciones de la caracteristica de planificacion de necesidades, sélo se
proponen modificaciones en el plan maestro dentro del horizonte de planificacion fijo.
Fuera del horizonte de planificacidn fijo, las propuestas de pedido se crean del modo
habitual. Al contrario que el proceso MRP, donde se planifica toda la estructura de la
lista de materiales, en el proceso MPS el sistema sélo planifica en el nivel de pieza
principal. Se crean necesidades secundarias para el nivel de la lista de materiales, justo
debajo de la pieza principal. Sin embargo, no se planifica este nivel ni los niveles
inferiores.

Se verifican los resultados de este proceso de planificacidon utilizando las funciones
interactivas del plan maestro de produccion. En este nivel, se ajusta el plan maestro
para las piezas principales. Se planifican y programan las propuestas de pedido
necesarias para cubrir infra coberturas dentro del horizonte de planificacion fijo.
También es posible planificar piezas principales individuales utilizando el proceso de
planificacion individual de un nivel. En este caso, como ocurre en la planificacion global,
el sistema soélo planifica en el nivel de pieza principal y se crean necesidades
secundarias solamente para el siguiente nivel inferior.

Una vez ajustado el plan maestro para las piezas principales, se lleva a cabo el
proceso de planificacion global para todas las partes secundarias. Aqui existen varias
opciones; El proceso de planificacion para todos los niveles de la lista de materiales
puede lanzarse desde el proceso global MPS. A tal efecto, se configura el indicador
Tratar partes de la Planificacion de necesidades en la imagen inicial del proceso de
planificacion para MPS. El sistema so6lo planificara los demas niveles de la lista de
materiales si esta configurado este indicador.

Si s6lo hay que planificar toda la estructura de la lista de materiales para piezas
principales individuales, puede utilizarse la planificacion individual de varios niveles en
el menu MPS. (L6pez, 2016)
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2.1.4 Cantidades disponibles para promesas

Parte de la informacién clave que el departamento de produccion debe suministrar al
departamento de ventas corresponde a la cantidad de unidades que estan disponibles
para negociar o vender.

Dado que el MPS contempla prondsticos y pedidos hay que tener claridad sobre
coémo estos factores afectan las cantidades de las que ventas puede disponer, dichas
cantidades reciben el nombre de cantidad disponible para promesa.

El principal concepto que debemos aclarar es que no siempre el inventario final nos
determina las cantidades disponibles para promesa, dado que en muchas ocasiones es
ese inventario final quien se estima cubra los pedidos reales de periodos posteriores, 0
en ocasiones el inventario final se encuentra afectado por el pronéstico, que no son
pedidos firmes y que por lo tanto no nos puede limitar nuestra capacidad de oferta.

En primer lugar, el calculo del DPP se debe restringir sélo para el periodo 1, y los
periodos en los que su MPS sea mayor que 0. Este debe contemplar como disponible
las cantidades del MPS, mas el inventario inicial y debe deducir las érdenes en firme
(pedidos reales) de ese periodo y de todos los periodos que lo subsiguen hasta que
haya un nuevo MPS (Lépez, 2016).

Para explicar mejor este concepto, acudamos a nuestro MPS ya calculado:



Tabla 2.1

Los periodos de MSP que sea mayor que 0

El requerimiento determina las cantidades disponibles para promesa.

Inventario 1200 0 1100 100 900
inicial
Pronostico 800 700 1000 1000 1600
Pedidos 1200 500 300 200 100
Inventario 0 1100 100 900 1100
final
MSP 0 1800 0 1800 1800
DPP Sl Sl NO Sl S

1100

1500

1400

1800
Sl

35

1400 1200
2000 2000
0 0
1200 1000
18000 1800
SI Sl

(Editada por los elaboradores de seminario) (Lopez, 2016)

Para efectuar el DPP del periodo 1, debemos recurrir al siguiente calculo:

DPP1= Inv.inicial.iniciall+MPS1-(perdidos hasta nuevo MSP)

Podemos observar como el MPS siguiente se encuentra en el periodo 2, por ende, sélo

debemos contemplar los pedidos reales del periodo 1:

Para determinar el DPP del periodo 2, debemos recurrir al siguiente céalculo:

Podemos observar como el MPS siguiente se encuentra en el periodo 4, por ende

se deben contemplar los pedidos reales del periodo 2 y 3:

DPP2=Inv.inicial2+msp2-(pedidos hasta nuevo MPS)
DPP2=0+1800-(500+300)
DPP2=1000



Tabla 2.2

Continuamos con los calculos y tendremos el siguiente tabulado con los DPP:

Inventario 1200 0 1100 100 900 1100
inicial

pronostico 800 700 1000 1000 1600 1500

Pedidos 1200 500 300 200 100 0

Inventario 0 1100 100 900 1100 1400
final
MSP 0 1800 0 1800 1800 1800
DPP 0 1000 0 1700 2600 2900

1400 1200
2000 2000
0 0
1200 1000
18000 1800
3200 300

(Editada por los elaboradores de seminario) (Lopez, 2016)

36
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Capitulo Ill: Programacion de producciones y asignacion de personal

Programacién de producciéon y Asignacion de Personal: Programacion de la
Produccion. Actividad que consiste en la fijacién de planes y horarios de la produccion,
de acuerdo a la prioridad de la operacion por realizar, determinado asi su inicio Yy fin,
para lograr el nivel méas eficiente. La funcidon principal de la programacién de la
produccion consiste en lograr un movimiento uniforme y ritmico de los productos a
través de las etapas de produccion en funcidon de la planeacién de la produccion. El
programa de produccion es afectado por Materiales; la Capacidad del personal y la

Capacidad de produccion de la maquinaria. (sn, 2016) (pags. 1)

3.1 Programacién operaciones procesos en linea método del tiempo de

agotamiento

El desarrollo del método de agotamiento en operaciones de produccion limitadas por su
capacidad, cuando se producen varios lotes de productos en una misma linea de
produccién. Este método intenta utilizar la capacidad total de produccién disponible en
cada periodo para producir justo lo suficiente de cada producto, de manera que, si la
produccion se detiene, el inventario de productos terminados de cada uno de los
productos se agote al mismo tiempo.

Hay 2 métodos de agotamiento: el agotamiento por costos y el agotamiento
porcentual.

1. El agotamiento por costos: se basa en el nivel de actividad o uso, no en el
tiempo, como en la depreciacion. Este puede aplicarse a la mayoria de los
recursos naturales. El agotamiento es analogo a la depreciacion; sin embargo, el
agotamiento se aplica a los recursos naturales, los cuales, cuando se extraen,
no pueden ser “adquiridos nuevamente”, como puede hacerse con una maquina

o un edificio.
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El agotamiento basado en el costo acumulado no puede exceder el costo inicial total
del recurso. Si se estima nuevamente la capacidad de la propiedad en algun afio futuro,
se calcula un nuevo factor de agotamiento de costos con base en la cantidad no
agotada y la nueva estimacion de capacidad.

2. El agotamiento porcentual: el segundo método de agotamiento, es una
consideracion, especial dada para recursos naturales. Cada afio puede agotarse
un porcentaje constante dado del ingreso bruto del recurso siempre que este no
exceda el 50% del ingreso gravable del a compafiia.

Usando el agotamiento porcentual, los cargos totales por agotamiento pueden
exceder el costo inicial sin limite. ElI costo del agotamiento cada afio puede
determinarse usando el método de costo o el método de porcentaje, recursos
disponibles (equipo, mano de obra y espacio) a proyectos, actividades, tareas o
clientes a lo largo del tiempo. (sn, 2016)(pag.2, 3)

Programacién es una decision de asignacion

Como la programacion es una decision de asignacion, utiliza los recursos que las
decisiones que se toman sobre instalaciones y planeacibn agregada vuelven
disponibles. Por lo tanto, la programacién es la dltima y mas limitada decision en la
jerarquia de las decisiones que se toman sobre la planeacion de la capacidad.

Diferencia entre programacion de operaciones y planeacion agregada: La

programacién debe distinguirse claramente de la planeacion agregada. La planeacién
agregada busca determinar los recursos necesarios mientras que la programacion
asigna los recursos disponibles a través de la planeacion agregada en la mejor forma
para cumplir con los objetivos de operaciones. La planeacién agregada se hace dentro
de un marco conceptual de tiempo de aproximadamente un afio, mientras que la
programacioén se realiza dentro de un marco conceptual de algunos meses, semanas o

incluso horas. (s.n, 2015)(pag.35)
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Objetivos de la programacion de operaciones

En la programacion se busca lograr distintos objetivos que entran en conflicto: un
alto nivel de eficiencia, bajos inventarios y buen servicio a clientes. La eficiencia se
logra mediante un programa que mantenga una alta utilizacion de mano de obra,
equipo y espacio.

Por supuesto el programa también debe buscar mantener bajos inventarios que
desafortunadamente pueden ocasionar una baja eficiencia debido a la falta de material
disponible o altos tiempos de preparacion. Es decir, se requiere tomar una decision de
compensacion en la programacién entre la eficiencia y los niveles de inventario.

El servicio o clientes se pueden medir por la velocidad con que se satisfacen las
demandas de los clientes, ya sea a través del inventario disponible o con tiempos de
entrega cortos.

El servido rapido a clientes entra en conflicto también con un bajo nivel de inventario
y con una falta de eficiencia. El objetivo primordial de la programacion es, por lo tanto,
realizar las compensaciones entre objetivos conflictivos para llegar a un balance
satisfactorio. La programacién puede clasificarse por el tipo de procesos en linea,

intermitentes y en proyectos. (s.n, 2015)(pag.36)

Procesos en lineas

La programacion de procesos en linea se requiere tanto en el caso de lineas de
ensamble como en lo que se denomina industrias en proceso. En el caso de estos
procesos en linea, el problema de programacion se resuelve mediante el disefio de un
proceso puesto que el producto fluye de manera uniforme de una estacién de trabajo a
otra.

En el caso de que se fabrica un solo producto en una instalacion no hay problema de
programacion puesto que el flujo de materiales queda completamente determinado por
el disefio del proceso. Soélo existe un problema de programacion cuando se fabrican
varios productos en una sola instalacion y, por lo tanto, éstos compiten por el uso de

recursos limitados.
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Cuando se fabrican varios productos diferentes en la misma linea, cada producto se
hace en realidad en un lote y se requiere de un cambio de linea para el siguiente
producto.

El cambio puede ser muy simple o lo suficientemente complejo como para requerir
nuevas colocaciones y modificaciones grandes en las estaciones de trabajo.

Un ejemplo de programacion en linea es la produccion de equipos de aire
acondicionado en donde el cambio de un modelo a otro puede costar varios miles de
dolares.

Otros ejemplos incluyen los refrigeradores, hornos de microondas, estufas,
dispositivos electronicos, llantas y la mayoria de los productos de produccion en masa.

Estos problemas de cambios involucran a la programacion puesto que requieren de
la asignacién de capacidad de la linea a varios productos diferentes.

Recientemente se han hecho esfuerzos en algunas compafias para reducir los
tiempos de cambio casi a cero asi obtener una linea de ensamble flexible. En ese caso
es posible programar modelos mixtos, uno después del otro, en lugar de lotes

discretos.

Tamano del lote

En este caso se supondra que el tiempo de cambio es un factor significativo y que la
produccion se programa en lotes.

El primer punto de preocupacion al programa en linea en lotes de productos
multiples, radica en el calculo de los tamafios economicos de lotes. Este célculo
requiere de una compensacion entre el costo de preparacion (cambiar la linea) y el
costo de mantener inventarios.

Si la preparacion se realiza con frecuencia, se producen lotes pequefios y se incurre
en costos de preparacion frecuentes, sin embargo, los inventarios se mantienen bajos.

Si las preparaciones se realizan con poca frecuencia existe la situacion inversa,

ocasionando menos costos de preparacion pero mayores inventarios.
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Por lo tanto, el tamafio de lote econdémico (el de menor costo) puede determinarse
mediante un balance entre los costos de preparacion y los costos de mantener
inventarios. Los lotes que son demasiado grandes o demasiado pequefios resultan

costosos.

Programacion

Una vez que se han determinado los tamafos de lotes para cada producto, esto nos
lleva al problema principal de los productos en la linea, uno después del otro.

Es posible calcular la mejor secuencia con un modelo matematico pero este no
tomaria en cuenta la inseguridad en la demanda, que es un problema grave en la
programacion en linea. Para resolver este problema, se necesita un método dindmico

para programar y reprogramar constantemente los productos.

Método del Tiempo de Agotamiento

El método del agotamiento es un modelo heuristico muy simple que no toma en
consideracion los costos de mantener inventarios, costos de falta de producto, las
distintas variaciones de la demanda y asi sucesivamente.

El enfocar el problema de programacion en linea, se supondrd que la linea se
produce para inventario y se desarrollara una regla de programaciéon que tome en
consideracion el nivel de inventario actual asi como las demandas futuras.

Si el inventario de un producto particular estd bajo en relaciéon con la demanda
futura, el producto debera programarse antes de los productos que tienen mayores
inventarios relativos. Una manera de formalizar esta idea es programar lotes
basandose en los tiempos de agotamiento.

El tiempo de agotamiento del producto se define como sigue:
r=1

d
En donde:

r = tiempo de agotamiento en semanas.
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| = inventario en unidades.
d = demanda anual en unidades.

La regla de programaciéon es programar primero un lote del producto cuyo valor r
sea mas bajo. Con esto se asegurara que el producto que tiene el tiempo de
agotamiento mas corto se coloca en la primera parte del programa.

El siguiente paso es reevaluar los tiempos de agotamiento suponiendo que se ha
terminado el primer lote y repetir el proceso hasta haber programado varios lotes. Con
este proceso de simulacion puede desarrollarse un programa con una proyeccion al
futuro tan larga como se desee.

Después de realizar la programacion, deben observarse cuidadosamente los
inventarios proyectados resultantes para ver si se acumula el inventario demasiado
aprisa o se reduce a niveles bajos. Cuando éste es el caso, es posible que se necesite
un cambio de la capacidad para que el programa concuerde con los objetivos.
Procesos Intermitentes.

Los procesos intermitentes son aquellos procesos en los que los articulos son
procesados en lotes pequefios, en ocasiones conforme a las especificaciones
particulares de los clientes.

Los procesos intermitentes se clasifican a su vez, en dos grandes grupos que son:

Procesos de fabricacion

Son aquellos en los que las instalaciones fisicas deben tener la flexibilidad suficiente
para elaborar una gran variedad de productos y tamafios. En dichos procesos no existe
un patron unico de secuencia de las operaciones, por lo que las instalaciones fisicas
deben ubicarse de tal forma que satisfagan las necesidades de todos los productos.

Las empresas que utilizan este tipo de proceso de produccién se conocen como
"Industrias de fabricacion”. Algunos ejemplos de este tipo de empresas son los talleres
gue trabajan sobre pedido, las imprentas comerciales, algunas fabricas de ropa,
fabricas de zapatos, algunas empresas que fabrican productos quimicos por lotes y, en

el caso de empresas de servicios, una clinica.
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Considera, por ejemplo, el caso de una fabrica de ropa. Esta fabrica puede elaborar
diferentes productos como son vestidos, faldas, sacos, blusas, etc.

A la vez, pueden existir gran variedad de modelos, tallas y colores de cada tipo de
articulo. Cada uno de estos productos sigue un proceso diferente (los pasos y
actividades para fabricar un vestido son diferentes de los requeridos para fabricar un
pantalén); sin embargo, la maquinaria y equipo para fabricar todas estas prendas son
los mismos: mesas de corte, maquinas de coser, etcétera.

El mismo caso se presenta en las fabricas de zapatos, en donde se producen gran
variedad de modelos, tallas, colores, etc., generalmente en lotes pequefios.

En las imprentas comerciales, en donde se pueden fabricar tarjetas de presentacion,
boda, felicitacion, etc., de diferentes tamafios, disefios, normal mente en pequefios

lotes y siguiendo las especificaciones de los clientes.

Procesos por proyecto

Son aquellos procesos muy especificos, requeridos para fabricar un producto Unico.
Las industrias con este tipo de proceso se conocen como “Industrias de proyectos".
Algunos ejemplos de este tipo de industrias son: las empresas constructoras, empresas
disefiadoras, etcétera.

El problema de la programacion intermitente es muy distinto al de los procesos en
linea. Primero que nada, cada unidad que fluya a través de un proceso intermitente
casi siempre se mueve junto con muchos altos y arranques gue no son uniformes.

Este flujo irregular se debe al disefio del proceso intermitente por grupo de
maquinas o de instalaciones para tener centros de trabajo. Como resultado, los
proyectos o los clientes esperan en una linea conforme cada unidad se transfiere
desde un centro de trabajo hasta el siguiente. El inventario de producto en proceso
(WIP, por sus siglas en inglés), se acumula o también se presenta gente que espera en
las lineas y por esto la programacion se vuelve mas compleja y dificil.

Una de las caracteristicas de una operacion intermitente es que los proyectos o los
clientes pasan la mayor parte de su tiempo esperando en una linea. El tiempo de

espera varia, por supuesto, con la carga de trabajo del proceso.
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La programacion de procesos intermitentes en la manufactura se relaciona muy
intimamente con la planeacion de requerimientos de materiales (MRP), existe cierto
namero de problemas de programacion para los procesos intermitentes: el analisis de

entradas-salidas, la carga, secuencionamiento y despacho.

Disefio de los procesos intermitentes

Los procesos de flujo discontinuo requieren otro tipo de disposiciones, que se basen
en la flexibilidad de la produccion, es lo que se llama disposicidbn por secciones.
Consiste en agrupar maquinaria similar u operaciones iguales, también se llaman
centros de trabajo a estas secciones.

Este sistema de distribucion permite la flexibilidad necesaria para los cambios de
productos. El disefio de estos procesos tiene que tener en cuenta los posibles flujos de
productos con el fin de situar entre si las secciones que mayor cantidad de productos
va a intercambiar, pues es la manera de evitar los tiempos de transferencia entre

seccién y seccion.

Control de entradas-salidas

El proposito del control de entradas-salidas es administrar la relacién que existe
entre las entradas y salidas de un centro de trabajo. Antes de estudiar estas relaciones
sera til contar con una definicion de los términos.

Entrada. La cantidad de trabajo (proyecto) que llega a un centro de trabajo por
unidad de tiempo. Las entradas pueden medirse en unidades tales como dolares,
namero de pedidos, horas estandar de trabajo o unidades fisicas (toneladas, pies,
yardas cubicas) por unidad de tiempo.

Carga. El nivel de inventario de producto en proceso o de pedidos que hay en el
sistema. La carga es el volumen total de trabajo que falta procesar. Puede medirse en
las mismas unidades que las entradas, pero la carga no se expresa como una

velocidad por unidad de tiempo.
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Produccion. La velocidad con que se termina el trabajo en un centro de trabajo. La
velocidad de produccion depende tanto de la capacidad como de la carga.

Capacidad. La velocidad de produccion méxima que puede obtenerse. La
capacidad queda determinada por una combinacion de factores fisicos y politicas
administrativas.

Producto en proceso. Bienes que estan pendientes de terminar, es decir, requieren
alguna actividad o proceso para concluir con su etapa de elaboracion.

Las relaciones entre estos cuatro términos pueden visualizarse con facilidad
mediante la analogia del sistema hidraulico. La entrada esta representada por la
velocidad con la que el agua fluye hacia el tanque y es controlada por la valvula de
entrada.

La carga esta representada por el nivel de agua en el tanque y corresponde al
inventario de producto en proceso o0 a los pedidos. La produccién es la velocidad con la
gue el agua fluye para salir del tanque. La capacidad es el tamafio de la tuberia de
salida y no el tamafio del tanque. Aunque la capacidad limita la velocidad maxima de
flujo, la velocidad de produccién real puede ser inferior a la capacidad si el nivel de
agua es bajo.

La manera apropiada de controlar el sistema de este tanque es regular la valvula de
entrada de manera tal que la salida y la carga tengan un nivel apropiado. No es posible
impulsar mas agua a través del tanque mediante la simple apertura de la valvula de
entrada, aunque esta tactica se usa con frecuencia en las fabricas y en las operaciones
de servicio. Una vez que se llega a la capacidad, la Unica manera de obtener mayor
produccioén es incrementar el tamafio de la tuberia de salida.

Los administradores estan conscientes de las consecuencias de tener muy pocas
entradas: bajo uso de las maquinas, mano de obra ociosa y altos costos unitarios.

Lo que a menudo no se comprende son las consecuencias de tener demasiado
trabajo. En este caso, el capital de trabajo se elevara debido a un mayor inventario de
producto en proceso, el tiempo de procesamiento promedio para terminar un pedido se
incrementard conforme los pedidos pasan la mayor parte de su tiempo en colas y el

rendimiento del sistema disminuira en general.
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Con frecuencia es mejor controlar la entrada de trabajo mediante la colocacion de
pedidos en trabajo pendiente o incluso cancelando ventas, si es necesario, en lugar de
llevar a cabo intentos inutiles para lograr que pase mas agua por la tuberia.

Algunos calculos béasicos ayudaran a explicar la relacion entre entradas y salidas
(produccion). En la siguiente figura se muestra una velocidad de entrada en una
operacion de 100,000 dolares a la semana, es decir, aproximadamente 5 millones de
dolares al afio.

La velocidad de produccion (salida) es también 100,000 ddlares a la semana y el
inventario de producto en proceso es 2 millones de ddlares. Notese que el sistema esta
en una condicion estable en el cual la velocidad de entrada es igual a la velocidad de
salida de produccion. En esta condicion, el tiempo de procesamiento promedio de un
pedido sera de $2 000 000 = 20 semanas. Resulta interesante saber, en este caso,
cual es la $100 000

Cantidad de tiempo en que un pedido promedio se encuentra en el procesamiento
real, quiza una o dos semanas que forman parte de un total de 20 semanas.

También existe una relacion entre los niveles de utilizacion y el inventario de
producto en proceso, la cual expresa que cuando hay una mayor utilizacion de

trabajadores también aumenta el nivel de producto en proceso. (s.n, 2015)(pags. 34,43)

3.2 Programacioén de operaciones en proceso intermitente

La programacién en una planta de flujo intermitente tiende a ser menos compleja que la
programacién en una planta de flujo. La programacién de flujo intermitente no solo
reduce el alcance de los productos, sino que existen menos rutas.

En el proceso de produccion intermitente se crea la flexibilidad necesaria para
producir diversos articulos o servicios en cantidades significativas. La personalizacion
es relativamente alta y el volumen de cualquier producto o servicio en particular es
bajo.

La fuerza de trabajo y el equipo son flexibles y se ocupan de diversas tareas.
Normalmente elaboran productos por pedido y no los producen con anticipacion.
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La secuencia es el orden como un centro especifico de trabajo, una persona o una
maguina procesan los trabajos y como se programan los trabajos es importante, pues
utiliza las mismas estrategias que la programacion de flujo flexible o variable con los
recursos organizados en torno al proceso.

Paquete de taller: Es un paquete de documentos que se utilizan para monitorear y
controlar un trabajo en su recorrido por la planta de produccion. (s.n, 2015)

Orden de produccion: Es un documento o grupo de documentos que autorizan la
fabricacion de una cantidad especifica de cierto articulo.

Archivo de ruta: Describe las operaciones que van a desarrollarse en un centro de
trabajo especifico, la secuencia como deben desarrollarse y los tiempos de instalacion
y proceso. Lista de envio diario muestra los trabajos que hay normalmente en un centro
de trabajo especifico o que se espera que lleguen alli en unos pocos dias. Incluye

cierta informacion, como la fecha (s.n, 2015)

3.2.1 Diagramas de Gantt

A carta Gantt o grafica de Gantt, fue desarrollada por Henry L. Gantt, durante la
primera guerra mundial. Con estas graficas Gantt procuro resolver el problema de la
programaciéon de actividades, es decir, su distribucion conforme a un calendario, de
manera tal que se pudiese visualizar el periodo de duracién de cada actividad, sus
fechas de iniciacién y terminacién e igualmente el tiempo total requerido para la
ejecucion de un trabajo.

El instrumento que desarroll6 permite también que se siga el curso de cada
actividad, al proporcionar informacion del porcentaje ejecutado de cada una de ellas,
asi como el grado de adelanto o atraso con respecto al plazo previsto.

Este grafico consiste simplemente en un sistema de coordenadas en que se

indica:
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En el eje Horizontal:

Un calendario, o escala de tiempo definido en términos de la unidad méas adecuada
al trabajo que se va a ejecutar: hora, dia, semana, mes, etc.
En el eje Vertical:

Las actividades que constituyen el trabajo a ejecutar. A cada actividad se hace
corresponder una linea horizontal cuya longitud es proporcional a su duracion.
Utilizacién

El grafico de Gantt se presta para la programacion de actividades de la mas grandes
especie, desde la decoracion de una casa hasta la construccién de una nave. Desde su
creacion ha sido un instrumento sumamente adaptable y de uso universal, dado su facil
construccion.

En el desarrollo de un proyecto es comun que se disponga de recursos limitados
para la ejecucion de actividades. El grafico de Gantt permite identificar la actividad en
gue se estara utilizando cada uno de los recursos y la duracion de esa utilizacion, de tal
modo que puedan evitarse periodos o0ciosos innecesarios y se dé también al
administrador una vision completa de la utilizacién de los recursos que se encuentran
bajo su supervision.

También se puede utilizar para establecer la secuencia de los trabajos que seran

procesados en maquinas y para vigilar su avance.

La grafica de Gantt puede adoptar dos formas:

Grafica de Progresos: llustra el estado actual de cada trabajo, en relacion con la
fecha programada para finalizar su fabricacion.
Grafica de Maquina: llustra la secuencia de trabajo de las maquinas y también para
vigilar el avance de los procesos.
Metodologia
1. Listar todas las actividades que componen al proyecto (no se deben empalmar).
Anotar una escala de tiempo

2. Ventajas del diagrama de Gantt:
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3. Es muy sencillay facil de entender.

4. Su trazado requiere un nivel minimo de planificacion.

5. Da una representacion global del proyecto.

Lo manejan los paquetes computacionales.

El analista de sistemas encontrara que esta técnica no solamente es facil usar, sino
gue también lleva por si misma a una comunicacion valiosa con los usuarios finales.
Desventajas del diagrama de Gantt

1. No muestra relaciones de procedencia entre actividades claramente.

2. No permite optimizar el desarrollo de un programa.

3. Fija un solo lapso de tiempo para realizar cada actividad y no muestra las

actividades criticas o claves de un proyecto.

Pasos para construirlo

Listar las actividades en columna.

Disponer el tiempo disponible para el proyecto e indicarlo.
Calcular el tiempo para cada actividad.

Indicar estos tiempos en forma de barras horizontales.

Reordenar cronolégicamente.

S T S

Ajustar tiempo o secuencia de actividades. (s.n, 2015, pag. 34)
3.2.2 Carga finita e infinita
La carga esta definida como el proceso de asignacion de capacidad e implica un

proceso de organizacién para centros de trabajo y maquinas. Esta puede ser infinita o

finita.
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Carga infinita

Se daré carga infinita cuando no importe la carga de trabajo. No se tendra en cuenta
si la produccién esta limitada por el nimero de centros de trabajo, el personal, la
maquinaria.

Debido a que en esta situacion no se esta limitado por los factores de produccion.
En este tipo de carga se puede contratar horas extras indefinidas, alquilar maquinas o
subcontratar algun tipo de partes utilizadas en la fabricacion de un producto, lo que
provoca que la planificacion sea en periodos de tiempo no constantes.

El procedimiento de carga infinita se utiliza cuando as labores se asignan a centros
de trabajo sin tomar en consideracion su capacidad. Este procedimiento abandona la
planeacion de requerimientos de capacidad (CRP) y sus programas de carga.

A menos que una empresa tenga capacidad excesiva de produccién, en los centros
de trabajo se presentaran filas de espera inaceptables. Esta independencia de los
factores de produccion puede provocar que el gasto por periodo de tiempo no sea
constante. Por tanto, esto hace que no todas las empresas puedan soportar carga
infinita ya que implica un desembolso a corto plazo que sélo las grandes empresas, con

recursos econémicos elevados, pueden asumir.

Carga finita

Tendremos la situacion de carga finita cuando la planificacion de los procesos de
fabricacion se encuentre condicionada por las instalaciones de la planta, el personal y
por jornadas de trabajo constantes. Esto no implica que en un momento dado se pueda
realizar una excepcién en un periodo de tiempo condicionado a una necesidad puntual,
como pueda ser cubrir una baja.

Este tipo de carga nos permite planificar de una forma mas pausada el proceso de
fabricacion. Al trabajar sobre unos factores de produccion continuos, el tiempo de
fabricacion sera constante. Ademas, para lotes parecidos, podemos reutilizar
planificaciones ya realizadas. Con carga finita, el proceso de fabricacién tiene unos

gastos constantes ya que el proceso de facturacion es constante.
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Esto implica que los gastos sean asumibles para un tipo de empresa mas modestas,

como puedan ser la pequefia y mediana empresa. (s.n, 2015)(pags. 35,40)

3.2.3. Programacion hacia adelante y hacia atras

Hacia adelante
La programacion hacia adelante empieza el programa tan pronto como se conocen las
necesidades.

Programacion hacia atras:

La programacioén hacia atrds empieza con la fecha de entrega, programando primero
la dltima operacion. Las etapas del trabajo se programan, de una en una, en orden
inverso.

Los objetivos de la programacion a corto plazo

1. Minimizar el tiempo de finalizacion.

2. Maximizar la utilizacion (lo que hace efectivo el uso del personal y del

equipamiento).

3. Minimizar el inventario del trabajo en curso (WIP) (mantiene los niveles de

inventario bajos).

4. Minimizar el tiempo de espera de los clientes. (s.n, 2015)(pag.43)

3.3 Programacion en servicios

Una importante diferencia entre las manufacturas y los servicios, que influye en la
programacién, es que en las operaciones de servicios no es posible crear inventarios
para amortiguar la demanda en situaciones inciertas. Una segunda diferencia es que la
demanda suele ser menos previsible en las operaciones de servicios.

La capacidad, que frecuentemente consiste en el nimero de empleados, es un factor

crucial para los proveedores de servicios. (s.n, 2015)(pag.44)



52

3.3.1 Programacién demanda de los clientes

Una forma de administrar la capacidad consiste en programar a los clientes en términos
de tiempos de llegada y periodos definidos para el tiempo de servicio. Con este
enfoque, la capacidad se mantiene fija y la demanda se nivela para proporcionar un
servicio puntual y aprovechar mejor la capacidad. Para esto se utiliza cominmente tres
métodos:
Cita

Es un sistema a base de citas se asignan fechas especificas para brindar servicio a
los clientes. Las ventajas de este método son la puntualidad en el servicio al cliente y
una elevada utilizacion de los recursos de servicio.

Sin embargo, si se intenta proveer servicios puntuales, debe tenerse cuidado con la
duracion de las citas a las necesidades individuales del cliente.
Reservaciones

Se emplean cuando el cliente ocupa o utiliza realmente instalaciones relacionadas
con el servicio. La principal ventaja de los sistemas de reservaciones es el tiempo de
entrega que proporcionan y que permite a los gerentes a planear el uso eficiente de los
recursos.

Las reservaciones requieren a menudo alguna forma de pago inicial, para reducir el
problema en caso de que el cliente decida no presentarse.

Acumulacion de pedidos

Una forma menos precisa de programar el servicio a los clientes consiste en permitir
la acumulacion de pedidos; esto significa que los clientes nunca saben exactamente
cuando van a empezar a recibir el servicio.  Ellos presentan su solicitud de servicio a
un empleado, éste recibe el pedido y lo afiade a la fila de espera de los pedidos que ya
estan en el sistema.

Se pueden emplear diversas reglas de prioridad para determinar qué pedido debera
atenderse a continuacion. La regla habitual es que a quien llega rimero, se atiende
primero”, pero si algun pedido implica la rectificacion de un pedido anterior, es posible

gue se le conceda una prioridad mas alta. (s.n, 2015)(pag.44)
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3.3.2 programacion de fuerza de trabajo

Otra forma de administrar la capacidad por medio de un sistema de programacién
consiste en especificar los periodos de trabajo y de descanso para cada empleado
durante cierto periodo de tiempo. Este método se utiliza cuando los clientes exigen una
respuesta rapida y la demanda total puede ser pronosticada con un grado bastante
aceptable de precision.

En estas circunstancias, la capacidad disponible se ajusta a fin de satisfacer las
cargas de trabajo esperadas para el sistema de servicios. En los programas para la
fuerza de trabajo el plan personal se traduce en programas especificos de actividades
para cada empleado. El hecho de determinar qué dias laborales trabajar4 cada
empleado no hace que el plan de personal funcione bien.

Para eso los requisitos diarios de la fuerza de trabajo, expresados en el plan de
personal en términos agregados, deberan satisfacerse. La capacidad de la fuerza de

trabajo disponible cada dia tendra que ser igual o mayor que los requisitos diarios.

Restricciones

Son los recursos proporcionados por el plan de personal y los requisitos impuestos
sobre el sistema operativo. Sin embargo, es posible aplicar otras restricciones e incluso
algunas consideraciones de caracter legar y otras relacionadas con el comportamiento.

Las restricciones de esta indole limitan la flexibilidad de la gerencia para desarrollar
los programad de actividades para si fuerza de trabajo. Las restricciones impuestas por
las necesidades psicologicas de los trabajadores complican todavia mas la
programacién. Algunas de esas restricciones han sido incorporadas a los convenios

laborales.

Programa de rotacion

En el cual los empleados trabajan por rotacibn en una serie de dias u horas

laborales.
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De esta manera, en un periodo de tiempo determinado, todas las personas tienen la
misma oportunidad de descansar los dias feriados y los fines de semana y de trabajar

ya sea durante el dia, por la tarde o en la noche.

Programa fijo

Que cada empleado trabaje los mismos dias y horas todas las semanas.
Desarrollo de un programa para la fuerza de trabajo.

Este método reduce la cantidad de la capacidad de holgura asignada a los dias
Cuyos requisitos son bajos y obliga a programar primero los dias que tienen requisitos.
(s.n, 2015)(pag.45)

Congelacién del MPS.

La suavizacion exponencial: define el prondstico del préximo periodo como el
pronéstico de periodo actual mas un porcentaje de la desviacion entre el valor
pronosticado para el periodo actual y el valor real obtenido.

Promesa de las ordenes: para muchos productos los clientes no espera la entrega
inmediata de las ordenes pero ponen érdenes para ser entregadas en el futuro, La
fecha de entrega es negociada a través de un ciclo de promesas de la orden, donde el
cliente pregunta cuando la orden puede ser embarcada o especifique una fecha de
embargue desarrollada para la orden.

Definiciébn: MPS Fija la cantidad de cada uno de los articulos que se produjeron,
para ser completada en cada semana en un horizonte corto de planeacion, de la gama
de los articulos, para que al terminar puedan ser mandados al cliente o almacén de
producto terminado.

Desarrollo de MPS
1 conoces las ventas de cada uno de los productos.
2 Volumen de produccion y fecha de embarque.

3 De acuerdo a la demanda se producira:



55

Areas que usan el MPS: Finanzas para estimar presupuestos y flujo de efectivo,
marketing para proyectar el efecto de los cambios en la mezcla de producto sobre la
capacidad de la empresa, a fin de satisfacer las demanda de los cuentas

Un buen MPS debe tomar en cuenta limitaciones de capacidad y mantenerse
factible, lo cual se logra aplicando las siguientes técnicas: Planificacion de capacidad

usando factores agregados, lista de Capacidad. (s.n, 2015)
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Capitulo IV: monitoreo y control de operaciones

El monitoreo y control de operaciones es mas que solo la observacion de resultados
finales de produccion; es avanzar hacia un seguimiento integral de sub procesos y
elementos que determinan los resultados. El objetivo es tener estaciones de trabajo
con cargas de trabajo bien balanceadas. El analista separa las tareas en elementos de
trabajo, es decir, en las unidades de trabajo mas pequefias que puedan realizarse en

forma independiente. (sn, 2016)(pag.1)

4.1. Balanceo de Lineas.

El andlisis de las lineas de produccion es el foco central del andlisis de disposiciones
fisicas por productos. El disefio del producto y la demanda del mercado para los
productos es la que finalmente determina los pasos de procesos tecnoldgicos y la
capacidad requerida de las lineas de produccion. El Balanceo de la linea es el analisis
de las lineas de producciéon que divide practicamente por igual el trabajo a realizarse
entre estaciones de trabajo, de forma que sea minima la cantidad de estaciones de

trabajo requeridas en la linea de produccion. (sn, 2016)(pag.1)

Objetivo

El objetivo del balanceo de las lineas de produccion es determinar cuantas
estaciones de trabajo se deben tener. Asignar tareas a las estaciones de trabajo para
disminuir el tiempo ocioso, mediante la asignacion de tareas a estaciones y centros de
trabajos de forma que se complete un producto terminado de manera muy cercana,
pero sin exceder, el tiempo del ciclo.

Otro objetivo reside en establecer cuantas tareas se asignaran a cada una de las
estaciones de trabajo, de forma que se utilice el minimo de trabajadores y de maquinas

de acuerdo a la capacidad requerida.
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Las lineas de produccion tienen estaciones y centros de trabajo organizados en
secuencia a lo largo de una linea recta o curva. Una estacion de trabajo es el area
fisica donde un trabajador con herramientas, con una 0 mads maquinas o una maquina
sin atencién, como un robot, efectia un conjunto particular de tareas. Un centro de
trabajo es el agrupamiento pequefio de estaciones de trabajo idénticas con cada una

de las estaciones de trabajo ejecutando el mismo conjunto de tareas. (sn, 2016, pag. 1)

4.1.2. Método tipico de balanceo de lineas

El procedimiento tipico de balanceo de lineas, se establece a partir de los siguientes

criterios:

=

Determinar las tareas que deben hacerse para completar una unidad de

un producto en particular.

Determinar el orden o secuencia en la que deben llevarse a cabo las tareas.
Graficar un diagrama de procedencia, que se trata de un diagrama de

flujo, en que los circulos representan tareas y las flechas que las
interconectan representan las procedencias.

Estimacion de los tiempos de las tareas.

Calcular el tiempo del ciclo.

© © N o g s~ w D

Calcular el tiempo minimo de las estaciones de trabajo

Por ejemplo, una organizacién necesita un producto que debe salir del extremo de
una linea de produccién cada cinco minutos; entonces, el tiempo del ciclo es de cinco
minutos, lo que significa que debe salir un producto de cada estacion de trabajo cada

cinco minutos o menos. (sn, 2016)(pag.2)
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4.1.3. Método heuristico balanceo de lineas

En las investigaciones del balanceo de linea se utilizan modelos matematicos, como
es, la programacion lineal, la programacion entera y la programacion dinamica para
definir las situaciones que se presentan.

El método heuristico, es decir el método basado en reglas simples, se utiliza para
desarrollar buenas soluciones a las situaciones que se presentan, tal vez no las
Optimas, pero si muy buenas soluciones.

Entre los métodos heuristicos que se ocupan se encuentran

La heuristica de la utilizacion incremental, (IU, por sus siglas en inglés) simplemente
va agregando tareas a una estacion de trabajo segun su orden de procedencia (una a
la vez), hasta que se observa una utilizacion del 100 por ciento o ésta se reduce.
Entonces se repite el procedimiento en la siguiente estacion de trabajo con las tareas
gue quedan. La heuristica de la utilizacion incremental es apropiada cuando uno o mas
tiempos de tarea es igual o mayor que el tiempo del ciclo.

La heuristica del tiempo de tareas mas largo, (LTT, por sus siglas en inglés). Agrega
una tarea a la vez a una estacion de trabajo, en el orden de procedencia de las tareas,
esto tiene el efecto de asignar muy rapidamente las tareas mas dificiles y de ajustar las
tareas dentro de una estacion, las tareas con tiempos mas cortos se guardan para

afinar la solucién. (sn, 2016, pag. 3)

4.1.4. Método de peso posicional

El balanceo de la linea a través del Método de Peso Posicional, se conoce también
como estacion del cien por ciento, que se caracteriza por realizar tareas o trabajos mas

grandes y por lo tanto las necesidades de tiempo son mayores.
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En estas estaciones se limita el caudal de produccion de la linea de balanceo. Si el
responsable del area pretende mejorar la linea de produccién con la reduccion de
costos, es necesario conocer la tasa de produccion, mediante la cual es posible
calcular el tiempo del ciclo y este valor es el que impulsa el peso posicional y se
determina la cantidad de estaciones de trabajo que se requieren.

Los cambios en la demanda de los productos y las modificaciones en las maquinas
pueden hacer cambiar este método y que se presente la falta de capacidad para
producir o se acumule un exceso en la demanda. (sn, 2016, pags. 3-4)

4.2 Secuenciacion Medidas de eficiencia

La programacion proporciona una base para asignar tareas a los centros de trabajo. La
técnica de cargas de trabajo sirve para controlar la capacidad y destacar el exceso o la
falta de carga.

La secuenciacién especifica es el orden en que deben realizarse los trabajos en
cada centro de trabajo. Los métodos de secuenciacién proporcionan la prioridad de
atencion de los trabajos y se conocen como reglas de prioridad para enviar trabajos a
los centros de trabajo.

Objetivos de la secuenciacion de trabajos esta encaminada a:

1. Terminar los productos en la fecha de entrega.
Minimizar el tiempo de produccion.

Minimizar el trabajo en proceso.
La Maximizacién de la utilizacién del centro de trabajo.

Menor costo de produccion.

o gk W

La Maximizacion de utilidades.

La secuenciacion tiene que considerar la demanda de un conjunto de clientes que
requieren un producto conocido y/o algun tipo de servicios. La secuenciacion se debe
programar para satisfacer la demanda de productos o servicios.

La eficiencia, es la razon entre la produccion real obtenida y la produccion estandar

esperada.
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Por ejemplo: si la produccion de una maquina fue de 120 piezas/hr mientras que la
tasa estandar es de 180 piezas/hr. Se dice que la eficiencia de la maquina fue de:
120/180= 0.6667 6 66.67 por ciento de eficiencia.

Las medidas que mas se ocupan para medir la eficiencia son las siguientes:
Productividad

La productividad es la medida de la eficiencia que se define como la calidad del
producto conseguido por la unidad de entrada o insumo sé que se ocupa para producir
o también se define como: “que es el cociente que se obtiene de dividir la produccion
por uno de los factores de la produccién®.

Medicion del desempefio

Para medir correctamente el desempefio de una empresa debemos usar dos
conjuntos de medidas: uno desde el punto de vista de las finanzas y el otro desde el de

las operaciones.

Medidas de las finanzas

Las medidas de la capacidad de la empresa para generar riqueza y capital son tres:
1. La utilidad neta: una medida absoluta en divisas.
2. Elrendimiento de la inversién: una medida relativa basada en la inversion.

3. Laliquidez: es la posibilidad de cubrir las deudas.

Medidas de las operaciones

El nivel de las operaciones, se mide a partir de las siguientes medidas:
1. Salidas: velocidad a la cual el sistema genera capital por medio de las ventas.
2. Inventario: capital que el sistema ha invertido en adquirir bienes que generaran
productos que en el futuro vendera.
3. Gastos de operacion: capital que el sistema gasta para convertir el inventario en

rendimiento. (sn, 2016, pags. 4,6)
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4.2.2. Secuenciaciéon de trabajos en un centro de trabajo

La secuenciacion de trabajos en un centro de trabajo, estd determinada por la
programacién de la produccion a través de la razén critica que concede prioridad a los
trabajos que se deben realizar para cumplir con el programa. Para la secuenciacion en
una sola maquina, se establece una regla basada en un factor numérico o razén que
determinara el orden de entrada de los pedidos.

Las reglas de prioridad pueden ser estaticas o dinamicas. Las reglas estéticas
buscan seleccionar un orden de entrada de los pedidos, mediante un indicador
numerico, el cual no se compara con el tiempo, sino que depende de la regla de
prioridad seleccionada.

En el centro de trabajo se debe hacer la programacion en funcion de los siguientes
puntos en el programa de produccion:

1. Determinar la situacién del trabajo especifico.

2. Establecer la prioridad relativa de los trabajos partiendo de una base comun.

3. Relacionar los trabajos para inventario y los que se hacen por pedido

4. Ajustar automaticamente las prioridades (y revisar los programas) segun la

demanda el avance de los trabajos

5. Dar seguimiento dinamico al avance de los trabajos. (sn, 2016)(pag.6)

4.2.3 Secuenciacion de n trabajos en multiples centros de trabajo

Es determinar el orden en que se debe realizar los trabajos en dos 0 mas centros de
trabajo. El proceso de secuenciaciéon de la produccién esta determinado por los pasos:
1. Los trabajos se procesan en 2 maquinas con el mismo orden.
2. Este problema se conoce como N/2.
3. Se utilizan para minimizar el tiempo de procesamiento de la secuencia de un
grupo de trabajos que pasan por dos centros de trabajo para ello se disponen de

la regla de Johnson.
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4. Si es el tiempo de proceso del trabajo en la primera maquina, hay que
seleccionar el minimo y si éste corresponde a la maquina uno, hay que asignarlo
a la primera posicion de la secuencia.

5. Si corresponde a la maquina dos, el trabajo se asigna a la Ultima posicién de la

secuencia.

6. Eliminar el trabajo asignado al set, se tiene repetir el procedimiento con los

trabajos no asignados.

Si esto se refiere a un numero de trabajos para multiples maquinas en serie, se
realiza la secuenciacién o se ordena como llegan los trabajos a las diferentes maquinas
0 centro de trabajo, la produccién se consigue aplicando las reglas de despacho o de
prioridades que son las siguientes:

1. Primeras en llegar primeras en ser atendidas.
2. Menor tiempo de procesamiento.

3. Menor tiempo de entrega (sn, 2016)(pag.6)

4.2.3.1 Algoritmo de Johnson

El algoritmo de Johnson, es un enfoque minimiza el tiempo de procesamiento para
establecer la secuencia de un grupo de trabajos en dos centros de trabajo al mismo
tiempo que minimiza el tiempo muerto total en los centros de trabajo, lo algoritmo
consiste primeramente en la divisién de los trabajos en dos conjuntos.

El conjunto uno contiene todas las tareas y el conjunto dos tiene todas las tareas,
posteriormente las tareas en el conjunto unos se ordenan de forma creciente (regla
SPT Shortest processing time) y las tareas del conjunto Dos van en orden decreciente
(regla LPT Largest processing time). La union de estas dos subsecuencias (las del
conjunto uno mas las del conjunto los) proporciona la secuencia optima al problema.

La regla de Johnson sigue 4 pasos:
Paso 1. Todos los trabajos se deben colocar en una lista, asi como el tiempo que

requiere cada uno en cada maquina.
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Paso 2. Se selecciona el trabajo con menor tiempo de actividad. Si el menor tiempo
corresponde a la primera maquina, el trabajo se programa primero. Si el menor tiempo
cae con la segunda maquina, el trabajo se programa el ultimo.

Paso 3. Una vez que el trabajo esta programado, se debe eliminar de la lista.

Paso 4. Aplicar los pasos 2 y 3 para los trabajos restantes, trabajando hacia el centro

de la secuencia. (sn, 2016, pag. 8)

4.2.3.2. Métodos Heuristicos secuenciacion N trabajos

En esencia una heuristica es un procedimiento que no garantiza obtener la solucion
optima global del problema de secuenciacion en programacion de produccion de las
maquinas de un centro de trabajo, sin embargo, si se hace de forma inteligente, es
capaz de encontrar buenas soluciones en tiempos razonablemente pequefios. En estos
procedimientos heuristicos existen dos métodos que son frecuentemente utilizados,

estos son:

Método CDS, propuesto por Cambell, Dudek y Smith.

Este método consiste de dos etapas. En primer lugar, se transforma el problema
original en uno de dos maquinas mediante una particibn en dos conjuntos. En la
segunda etapa se calculan los tiempos de procesamiento del problema transformado
de acuerdo a esa particion para cada tarea.

Una vez que se tiene la transformacion se emplea el algoritmo de Johnson para dos

maguinas obteniendo una secuencia de tareas.

Método MPS (Modified Palmer Sequence) propuesto por Hundal y Rajgopal.

Este método intenta también reducir el problema a una de dos maquinas para

posteriormente utilizar la regla de Johnson para obtener una secuencia.
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La l6gica de éste método es secuenciar las tareas de tal forma que las tareas vayan
de tiempos menores a mayores en la secuencia de operaciones y se procesen mas
rapido. (sn, 2016)(pags.8, 9)

4.2.3.3. Programacion entera

La programacion entera es un modelo matematico, es analogo al de Programacion
lineal con restriccion adicional que las variables deben ser enteras. La utilidad de la
técnica de programacion en enteros debe ser evidente, porque hay muchos recursos
indivisibles, tales como maquinaria, camiones y la asignacién de trabajadores a las
tareas.

El redondeo en este caso implica aproximacion. Por ejemplo, si el 6ptimo continuo
indica que el “numero” de maquinas requeridas es 10.1 esto puede aproximarse a 10.
No existe garantia, sin embargo, de que la solucion redondeada siempre satisfaga las
restricciones. Para destacar ademas lo inadecuado del redondeo en general, hay que
observar que aunque las variables enteras comiunmente se piensa que representan un
namero discreto de objetos (maquinas, hombres, tareas), otros tipos representan
cuantificaciones de algunos cédigos.

Este tipo de problemas de optimizacion de caracter entero puede darse en dos
versiones. En la primera se proporciona un cierto espacio con determinado volumen o
capacidad, y este debe ser llenado con objetos de valor y volumen o capacidad
especificados. La segunda versién consiste en dividir a un objeto en varias porciones

de diferente valor. (sn, 2016)(pag.9)

4.3 Asignacion de trabajos a maquinas

Si la asignacién de maquinas es igual o mayor a tres maquinas de trabajo, no existe
ninguna regla simple que proporcione una solucién Optima a esta situacion. Para
resolver algunos casos se utliza la regla de Johnson Ampliada, que es la:

programacion de pedidos en tres 0 mas maquinas
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Condiciones para obtener la solucion éptima:
1. El tiempo de proceso mas corto en la maquina 1 es >= tiempo mas largo en la
maquina 2.
2. El tiempo de proceso mas corto en la maquina 3 es >= tiempo mas largo en la
maquina 2. (sn, 2016)(pag.10).
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Conclusion

La administracion de las operaciones en una organizacion es de vital importancia saber
gue existen variables que afectan la oferta como las contrataciones: despidos, tiempo
extra, inventarios, subcontrataciones, mano de obra eventual, y arreglos de
cooperacion los cuales a través de la planeacion agregada se pueden cambiar y
ajustarse. También existen variables que afectan la demanda como son: los precios,
promociones, trabajos pendientes, observaciones y productos complementarios los
cuales pueden cambiarse en la planeacion agregada.

Como parte de la metodologia, se manejaron procedimientos légicos y de
investigacion tales como proceso de programacién maestra; los componentes de
ejecucion y control, el analisis, interpretacion de datos, sintesis, Deduccién e induccion,
para procesar la informacion obtenida de diversas fuentes bibliogréaficas y sitios web.

La herramienta técnica empleada en la realizacion de este trabajo de investigacion
fueron las técnicas mas utilizadas de lectura e interpretacion, como son la técnica de
lectura, ademas se elaboraron fichas bibliogréficas, fichas de trabajo y resimenes, que
facilitaron la comprension del tema abordado

La administracion de operaciones, a través de ellas, la organizacion se acercara a
mejores niveles de competitividad la eficiencia que se define como la calidad del
producto actualmente esta teniendo un gran impacto en el mejoramiento de la
productividad; la competencia global; los cambios tecnologicos; y las cuestiones éticas,
ambientales y de la diversidad de la fuerza de trabajo podemos ver que es vital para
toda empresa contar con un plan estratégico con en el que logre sus objetivos y a la
vez le permita ser una compafia diferente e innovadora para posicionarse en un

mercado cada vez mas competitivo, cambiante y exigente.
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