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INGENIERIA DE OPERACIONES

TECNICA

-Gestion de Calidad
-Estudio del Trabajo
-Mejora Procesos
-Seg.Ocupacional
-Costos

-Especifico

GESTION O MANAGEMENT

-Programacién y Control Produccion
-Presupuestacion
-Coordinacion otras areas Cia
-Toma de decisiones

PROCESO

|

MANUFAGTURA

SOPORTE

-Inv. y Desarrollo
-Productividad

-Adm. Proyectos

-Manejo Suministros

-Inv. Operaciones

-Prondsticos

OPERACIONAL

-Manejo de producto
-Proceso - Capacidad

-Control

INTRODUCCION

ESTE CURSO

INTEGRADOR

Estudio del trabajo
Costos
Investigacion de

Operaciones

Control de Inventarios

Base de Conocimiento Estadistica

Sistemas de Informacién

Manejo de Materiales
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PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

PREGUNTAS? | | VARIABLES |
Que se debe
producir
l 1 Productos

Cuando se debe-_

producir

=

L

A |Tecnologiall |:>

| REQUISITOS |

Prondsticos

Politicas Cia

Capacidad

Naturaleza del proceso
Niveles de inventario
Manejo de prioridades
Estado de las ordenes
Planes complementarios|

>

-Calidad
Personas -Mantenimiento
Cuanto se debe -Seguridad
producir -Mejora
T Cesp. social J
INTRODUCCION

Evolucién de la Administracién de operaciones:

1776 - 1880 ‘ ’1880—1910 ‘ ’ 1910 - 1980 ‘

Costos Calidad Personalizacion
Era personalizacién
Masiva
Globalizacion
Era manufactura Internet
Esbelta Outsourcing
e- commerce
Justo a tiempo
Disefio computadora
Automatizacion
Gestion de calidad
Era Administracion
Cientifica
Graficas de Gantt
Primeros conceptos Estudios de tiempos
Especializacion del Taylor, Gilbreth
Trabajo. L.
Evolucién del control
Smith, Whitney
’ 1980 - 1995 ‘ ’ 1995 - 2020
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INTRODUCCION

Enfoques

Pasado C————— > Causas ——— — Hoy

. Redes mundiales de comunicacidn
Enfoque nacional o local ©=> y trqnsporte barato y fiables. 1—> Enfoque global

El costo de capital presiona para

reducir la inversién en inventario. i—> Envios JIT

Envios de remesas gdes m—>

La atencidn a la calidad exige que Socios estratégicos

Adaquisicién mejor oferta i=—> los proveedores se impliquen en la

] E-commerce
mejora del producto.

Ciclos vitales mds cortos: Internet Répido T+d
Lento desar. producto ~ B=—=> comunicacién dgil, CAM-CAD y —> A(IJ'PI o~
acuerdos de cooperacién intern. lanza=

Grandes mercados mundiales,

Productos estandarizados ™—=> procesos de productos cada Personalizacién

vez mds cortos. G,
Cambio de medio socio cultural, Emplead X
o (RerRa . i i Ré mpleados y equipo
Especializacién trabajo ©—> sociedad de informacion y P ¥ equip

- —)> "
conocimiento. con poderes. Duefio

INTRODUCCION

Decisiones en Administracion de Operaciones:

-Disefio de bienes y/o servicios \
*Administracién de la calidad
-Estrategia de procesos

-Estrategia de ubicacidn
-Estrategia de distribucidn
*Recursos humanos

*Adm. Cadena de suministros
Administracion de *Adm. De inventarios

operaciones -Programacion
*Mantenimiento

-Costos

*Activos

+Gestién del conocimiento
Gestién de la innovacion

roxd-—4=2Z00

Estrategia de crecimiento
-Gestién de normas

-Gestion de responsabilidad social
+Gestion del cambio }

10
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INTRODUCCION

|

CONTROL DE
PRODUCCION

{‘K‘m

\)i- Y

PLANEARY CONTROLAR TODOS
LOS ASPECTOS RELACIONADOS
CON LA MANUFACTURA

*MATERIALES
*‘MAQUINAS
*PERSONAL
*PROVEEDORES
*CLIENTES
*TECNOLOGIA
*PRODUCTO
*ESPECIFICACIONES
*LOGISTICA
*EQUIPO
*COORDINACION

11

INTRODUCCION
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[ MANUFACTURA CADA VEZ ES MAS: }

*‘DINAMICA

*FLEXIBLE

*CAMBIANTE

*INTERNACIONAL

12
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E DISENO DE SISTEMAS DE PLANEACION Y CONTROL: }

AYER /\
HOY
LI E EXTERNO

INTERNACIONAL
*‘MAQUINAS

*OBRERO *PAPEL DEL CLIENTE

*CAPACIDAD
*TECNOLOGIA DE

*PRIORIDADES INFORMACION

13
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INTRODUCCION LS

PAPEL DEL CLIENTE: }

*‘PERSONALIZACION

*VARIEDAD DE SERVICIOS

‘COMPETENCIA

Ejemplos:
- Toyota
- Dell

Los MPC (Manufacturing Planning and Control) deben ser sistemas
oportunos y efectivos.

14
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INTRODUCCION
SISTEMAS DE INFORMACION: }
*TECNOLOGIA
*INTEGRACION
*VELOCIDAD
Ejemplos:

- Amazon.com
- Dell

p. ‘L\K

Los MPC (Manufacturing Planning and Control) deben ser sistemas
que generen una ventaja competitiva.

15
INTRODUCCION o
2 ::»\/
<=
[ HORIZONTES DE PLANEACION: }
LARGO PLAZO 1-5ANOS PLANIFICACION
MEDIANO PLAZO 0.25 -1 ANO PLANEACION
CORTO PLAZO < MES PROGRAMACION
16
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INTRODUCCION @
E DECISIONES DE LARGO PLAZO: }
-CAPACIDAD
"TECNOLOGIA
-MERCADOS

*DIVERSIFICACION

DE LA ALTA DIRECCION

17
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E DECISIONES DE MEDIANO PLAZO: }

*BALANCE (oferta / demanda)
*SUMINISTRO MATERIALES
*SUMINISTRO MANO DE OBRA
‘PROVEEDORES

*‘PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

RESPONSABILIDAD: DE LA DIRECCION DE OPERACIONES

18
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INTRODUCCION v&?}

E DECISIONES DE CORTO PLAZO: }

‘PROGRAMACION DETALLADA
*TIEMPOS DE ENTREGA
*TURNOS DE TRABAJO
*HORAS EXTRAS

*‘ENTREGA DE MATERIALES
*LOGISTICA

*COSTOS

RESPONSABILIDAD: DE LA GERENCIA DE PRODUCCION

19
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E SISTEMAS DE INFORMACION GERENCIAL.: }

[ PLANEACION DE RECURSOS DE EMPRESA ]
[PLANEACION DE RECURSOS DE MANUFACTURA}
[ PLANEACION DE RECURSOS DE MATERIAL ]

20
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MODELO DE PLANIFICACION INTEGRAL @

Planeacion de ventas Administracion de
Plan de recursos "
y operaciones la demanda

Estratégico
ERP

Plan Agregado de
Produccién

Plan detallado de Planeacion de Politicas de la
capacidad materiales Cia

—

rogramacion maestr:
de Produccion

Ordenes de
materiales

Operativo
MRP |

Ordenes de
manufactura

21

DIRECCION DE LA PRODUCCION

objetivos FIABILI ' =
CALIDAD 7
CAPAC|DAD’DE
COSTOS ADAPTACION
PRODUC-

TIVIDAD.

—=\

22
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INTRODUCCION

SISTEMAS DE MANUFACTURA GENERALES:

Proceso Inestabilidad P> Estabilidad
™oT Imp.comerc[al Flex.alta
Rest.Francés costo alto
Equipo pesado|
LOT
0 T~ Cafeteria
\ Ensam.autos
Burger King
Ref.azucar Flex.baja
i T~ ? costo bajo
Volumen bajo Mult.prod. Pocos prod. Vol. gde
Std. baja Vol. bajo Vol. mas alto Std. alta
SISTEMA DE CONTROL
< >
23
INTRODUCCION
Los sistemas de planificacion van a depender de la naturaleza del proceso y de su
estrategia.
4
_(+) Volumen (-)
Proceso
[ Repetitivo ]
Flujo continuo ?

Programacion CP P.agreg. CP JIT MRP | PERT/CPM
Segundos Horas Dias Semanas Meses
Petroleo Alimentos Ropa Vehiculos Casas
Gas Medicina Muebles Aviones Barcos

24
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Diferencias entre la elaboracién de bienes y la
produccioén de servicios

Los resultados de los procesos productivos, es decir, los productos,
pueden ser bienes o servicios.

BIENES SERVICIOS
*Unidades tangibles Son intangibles
*Se almacenan y transportan No son susceptibles de ser almacenados
ni transportados
*Es facil controlar su calidad Es dificil controlar calidad.
*Se producen y transportan Se producen en el mismo lugar en el que

se consumen

25

Diferencias entre la elaboraciéon de bienes y la
produccion de servicios

Esas diferencias entre los dos tipos de productos hacen que también existan
diferencias en la direccién de su produccién. Las principales son las siguientes:

1 - Diferencias en cuanto a los inventarios y la utilizacion de la capacidad de
produccion: cuando la demanda se reduce, el productor de bienes puede seguir
utilizando toda su capacidad de producciéon almacenando los productos que no se
venden. En los periodos en los que la demanda supera su capacidad de produccién
puede atenderla con los bienes almacenados. Esta flexibilidad que proporcionan los
inventarios no la tiene el productor de servicios, pues éstos son como bienes
extremadamente perecederos; tanto que no pueden almacenarse para usarlos en el
futuro.

2 - Diferencias en cuanto a la medida de la calidad, que resulta mucho mas sencilla
en los bienes que en los servicios. Dada la naturaleza intangible de estos ultimos, al
productor le resulta dificil controlar su calidad, y también es dificil que el cliente la
mida. Por ello, habitualmente se considera que la reputacion del productor de
servicios depende mas de su imagen que de la calidad de sus productos.

3 - Diferencias en lo relativo a la dispersion geografica de los centros de
produccion. El fabricante de bienes puede centralizar su produccién en un lugar y
distribuir posteriormente sus productos transportandoles a donde se encuentran
los consumidores. Por el contrario, los servicios no se pueden almacenar ni
transportar sino que se han de producir en el mismo lugar en el que se consumen.

26

2/16/2024

13



f’ ‘v\x

A A
»‘

v )
PLA ACI@N A ADA

AN DE gAPA

27

£ ‘v\x

PLANIFICACION AGREGADA v@
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[ PLANIFICACION AGREGADA: }

 Es un método para determinar la cantidad de
produccion y su desarrollo en el tiempo, para
un horizonte de planeacién medio (1 a5 aios).

¢ Los responsables de la planificacién tratan de
determinar la mejor manera de satisfacer la de-
manda prevista, ajustando los:

* ritmos de produccién

* necesidades de mano de obra

* los niveles de inventario

* la cantidad de horas extras

* las tasas de sub-contratacion

* las capacidades y faltantes

28
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PLANIFICACION AGREGADA JL S

E Obijetivo de la planeacién agregada: }

e Minimizar el costo total, durante el
periodo que se planifica.

Objetivos secundarios:

+ disminucion del inventario
+ aumentar el nivel de servicio
+ manejo adecuado de la mano de obra

+ balance entre oferta y demanda

29
Plan Agregado
y 4
Requisitos
Tasa de de
—> Produccion Clentes
Niveles de
Plan —— Fuerza
Agregado de Trabajo
Limitaciones
y 4 .
de Capacidad
declaracion de L, Manejo de
Inventarios
basada en
30
30
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E Requerimientos de la planeacion agregada: }

* Prondsticos de demanda

e Capacidad de planta

* Un método de costeo

* Una unidad global l6gica de medicién

e Un modelo que combine los anteriores

31
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E Prondsticos de demanda: }

Es el arte y la ciencia de predecir

acontecimientos futuros.

La proyeccién la podemos hacer por medio de:
Modelo matematico
Prediccidon subjetiva
Prediccidn intuitiva
Puede usar una combinacién

32
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E Enfoques de los pronésticos : ]

¢ Cualitativos

e Cuantitativos

Cualitativos: intuicion, experiencia, emociones y
subjetividad.

Cuantitativos: diferentes modelos matematicos,
usan datos histdricos y variables.

Coordinacion y suministro de informacion

Operaciones

eCapacidad actual de maquinaria
ePlanes de Capacidad Futura
eCapacidad de la Fuerza de Trabajo
eNivel actual de personal

Marketing

eNecesidades del Cliente

*Prondstico de la demanda
e«Comportamiento de la Competencia

Materiales
eCapacidad de Contabilidad y Finanzas
proveedores Plan eDatos sobre costos
Capacidad de «Situacion financiera
almacenamiento Ag regado sobre costos
eDisponibilidad de
materiales
|
Ingenieria Recursos Humanos
-Nuevc_)s product(_)s o +Condiciones mercado de mano de obra
eCambios en el d}ser_mo de productos «Capacidad en capacitacion
eNormas para maquinas

34
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Capacidad Agregada

35
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E Capacidad de planta: }

*independientemente del modelo de proceso que
se use, se debe de determinar la capacidad.

* |a decisidn de capacidad afecta a una gran parte del
costo fijo.

*determina si se satisfara la demanda.
*nivel de la utilizacién de la planta.
*tamario de la planta (grande- pequefia)

*inversion.

36
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Que es la capacidad?
-es Unica?
-varias versiones?
37
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Como se mide la capacidad?

*unidad de fabricacion
*# camas (hospital)
* # espacios (estadio)

*toneladas (proceso jalea)

38
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Utilizacién de capacidad:
La mayoria de organizaciones utilizan sus
instalaciones a un ritmo inferior de su capacidad
proyectada de disefio, dado que se ha descubierto que
pueden trabajar de modo mds eficiente cuando sus
recursos no se fuerzan al limite.
97%, 95%, 92%, 90%
100%
%
39
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Existen dos medidas basicas del sistema;
*utilizacion
*eficiencia
40
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PLANIFICACION AGREGADA ”@%
Utilizacién:
es simplemente el porcentaje efectivamente
alcanzado de la capacidad proyectada:
Utilizacidn = output real [ cap proyectada
de disefio
41
BB
PLANIFICACION AGREGADA %
Eficiencia:
es el porcentaje de la capacidad efectiva
alcanzada de hecho.
Eficiencia = out put actual / cap efectiva
42
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PLANIFICACION AGREGADA @
Produccién estimada:
usamos la capacidad proyectada
de disefio, capacidad efectiva y la eficiencia:
PE = (cap. Proy. disefio) x (cap. Efectiva %) x (eficiencia)
43
PR
PLANIFICACION AGREGADA %
Dos términos a considerar:
- Capacidad proyectada de disefo
- Capacidad efectiva
44
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Capacidades:
100% Proyectada

de diseno

Efectiva
45
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PLANIFICACION AGREGADA M S
<=
Capacidad proyectada de disefio
(365 dias x 24 horas x )x vel.disefio x100 eficiencia
Capacidad proyectada tedrica
(turnos de trabajo actuales y dias disponibles) vel.disefio
Capacidad practica
(dias efectivos # turnos)
Capacidad efectiva
(puede alcanzar segiin su combinacién de productos, métodos programacion, su
mantenimiento y estandares de calidad) y su eficiencia estimada
Capacidad real
(cap efectiva x ajuste de produccién)
46
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PLANIFICACION AGREGADA

Capacidades:

100%

0%

Proy.diseno

Proy.teérica

Practica

Efectiva

Real

47

Practica

Instituto Centroamericano
de Administracion Pablica

48
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PLANIFICACION AGREGADA
Ejemplo 1

Una compafia tiene 2 lineas de produccidn, la linea #1 tiene una velocidad de
disefo de 500 kilos por hora, la linea #2 de 600 kilos. La empresa trabaja
durante 6 dias a dos turnos de ocho horas. Se para 3 semanas al afio para
mantenimiento preventivo y vacaciones. La velocidad efectiva de las lineas es
20% menos de la velocidad de disefio. La linea #1 estd dedicada a un solo
producto y requiere de un 12% del tiempo real semanal para mantenimiento
correctivo. La linea #2 opera con 2 productos diferentes que se producen todas
los dias, cuyo tiempo de preparacidon y cambio es de 25 minutos y esta linea
requiere de 14% del tiempo semanal para mantenimiento correctivo.
Adicionalmente por politica la compania no trabaja 5 feriados de ley al afio.

Por otro lado el departamento de operaciones maneja una eficiencia real del
80%

por tiempos muertos adicionales.

Se pide calcular las diferentes capacidades en toneladas y su respectivo
andlisis de impacto para la compafiia?

49
PLANIFICACION AGREGADA
2 lineas
6 dias alasemana
2 turnos de 8 horas
3 semanas preventivo
5.Feriados al afio (0,83 semana)
48.17 semanas efectivas al ano
Linea #1 Linea #2

Velocidad de disefo 500 600
Factor vel. efectiva -20% -20%
Velocidad efectiva 417 500
Productos 1 2
Mant. Correctivo 12% 14%
Tiempo cambio 0 25 minutos
Ef.real 80%

50
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A) Capacidad proyectada de diseno:

L1 = (365 x 24 x 500)/1000 = 4,380 tons

L2 = (365 x 24 x 600)/1000 = 5,256 tons

Cap proy total = 9,636 tons.

Cap proyectada de disefio = 100%
51
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B) Capacidad proyectada teérica:

L1 =(48.17 X 16 X 6 x 500)/1000 = 2,312 tons
L2 =(48.17 X 16 X 6 x 600)/1000 = 2,775 tons

Cap tedrica total = 5,087 tons.

Cap proy.tedrica vs proy.disefio = 53%

52
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C) Capacidad practica:

L1=(48.17 X6 X 16 x417)/1000 = 1,928 tons
L2 =(48.17 X6 X 16 x 500)/1000 = 2,312 tons

Cap practica total = 4,240 tons.

Cap practica vs proy.disefio = 44%

53

PLANIFICACION AGREGADA 5{“75_?\.
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D) Capacidad efectiva:

Tiempo 1 semana = 6x16= 96 hras
Mant linea #1 12% = 11,5 horas
Mant linea #2 14% = 13.4 horas

L1 = (48.2X(96-11,5)X 417)/1000 = 1,698 tons

1 x25mx6/60= 2,5 horas

L2 = (48.2X(96-13,4-2,5)X 500)/1000 = 1,930 tons

Cap efectiva total = 3,628 tons.

Cap efectiva vs proy.disefio = 38%

54
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E) Capacidad real en planta:
eficiencia real 80%
L1=1698/ 1.20= 1,415tons
L2=1,930/ 1.20= 1,608 tons
Cap. Real total 3,023 tons
Cap real vs. Proy.disefio= 31 %
55
PLANIFICACION AGREGADA {i‘!?
Resumen:
Cap. proy. disefio 9,636 tons (100%)
Cap. proy. tedrica 5,087 tons -4,549 (53%)
Cap. practica 4,240 tons -5,396 (44%)
Cap. efectiva 3,628 tons -6,008 (35%)
Cap. real 3,023 tons -6,613 (31%)
Con cual capacidad debemos programar?
Con cual capacidad trabajamos en la planta?
Con cual capacidad debemos de exigir?
Para efectos de inversién que capacidad vemos?
Donde tenemos oportunidad de mejora?
56
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“ Qi y olvide,
Vi y recorde,
hice y aprendi ”

Confucio, 500 AC

"l hear and | forget, | see and |
remember,l do and Il learn.”

-- Confucius, Chinese philosopher,
500BC.

57
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Muchas gracias...

Para obtener resultados diferentes, hay que hacer cosas diferentes
Albert Einstein

58
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