CAPITULO 3.

.

PROGRAMACION DETALLADA.

La programacién detallada -proceso por el cual los
distintos recursos en los centros de trabajo se igualan a la
demanda- es la actividad que mucha gente asocia méds de cerca con
el PAC; En el sistema PAC, la demanda de los recursos de los
centros de trabajo proviene de tres Areas principales:

1. Ordenes de Trabajo.

2. Mantenimiento Preventivo.

3. Recuperacién y retrabajo de O6rdenes.

Cada . &rea requiere su propio proceso para una
programacién detallada. En este capitulo, el enfoque principal
de la discusidn sera enfocado en los procesos de programacidén de

~ 6rdenes.

ORDENES PROGRAMADAS.

Cﬁando se habla de o6rdenes programadas (el enfoque
principal de la programacién detallada), se trata principalmente
del proceso de despacho.

Los procesos de despacho involucrados en la asignacién
de prioridades para &6rdenes que esperan en cola a un centro de

trabajo dado a las asignaciones, no son un proceso mecanizado
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donde una regla prioritaria (otras veces referida como regla de
despacho) es usada para identificaf una secuencia de 6rdenés que
el operador 1mp1ementa sin ninguna desviacién. Esto eL un
proceso donde el sistema PAC proporciona acceso al personal de
taller la informacidn necesaria para determinar 1la secdencia
exacta en que serén procesadas las 6rdenes. Es también un proceso
controlado. El personal de taller puede manipular las prioridades
de O6rdenes solamente hasta gque esas prioridades satlsfagan
ciertos criterios comunicados por el sistema PAC. En sintesis,

el procéso de despacho es primeramente un proceso de gentes.
|

OBJETIVOS DEL PROCESO DE DESPACHO.
En cualquier centro de trabajo, el proceso de despacho
es estructurado para llevar a cabo por lo menos los sigufentes
objetivos:
1. Asegurar que las 6érdenes liberadas hacia el piso del

taller son completadas en la fecha de vencimiento.
2. Mejorar la eficiencia del piso del taller.

3. Ayudar a mantener una carga nivelada.

En cualquier sistema de manufactura gormal
-(espe01a1mente el que opera el MRP), el sistema PAC es
\contlnuamente usado en conjuncién con los sistemas de planeacién
por la fecha de vencimiento de la orden. Esta fecha forya un
contrato entre los dos sistemas. El sistema de planeacién %spera
recibir la orden por esa fecha y el sistema PAC es respoésable
para asegurar que esas 6rdenes sean completadas por esta ﬁecha.

Los procesos de despacho deben trabajar hacia esaimeta.

|
|
!
|
|
i
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En la mayor parte de los centros de t;abajc) las
6rdenes deben ir con un nGmero de oéeraciones, cada una hecia en
un centro de trabajo diferente. .

Para Que las 6rdenes puedan ser completadas a timeo,
cada operacién debe completarse a tiempo (en 1la fecéa de
vencimiento de la operacién). En cada operacién, un nﬁme#o de
6rdenés compiten para ganar el acceso a los recursos ofre?idos
por un centro de trabajo. El proceso de despacho es respon;able

de . secuenciar esas 6rdenes en competencia, para soportaF los

. |
objetivos PAC, como por ejemplo la terminacién a tiempo de las

|

|

6rdenes. .

Esto es, el proceso trata de identificar la secu;ncia
en que las &rdenes deben procesarse a través de un cent#o de
trabajo de manera dque estén disponibles en su fech% de
vencinmiento de‘operacién (y por lo tanto la fecha de vencim#ento
de la orden). Como minimo, el sistema de planeacidn debe ge%erar
planes factibles. Esto significa que las &érdenes liberada%“por
el sistema de planeacién al sistema PAC no requieren acceso%a mas
recursos del taller que los disponibles actualmente+ Los
programas del sistema de planeacién no son necesari%mente
eficientes. o .

El incremento en la eficiencia proviene de los précesos
de despacho. La eficiencia resulta de reagrupar 6rdenes e% los

centros de trabajo, de modo que reduzcan la carga al komar

. |
ventaja de semejanzas en componentes, procesos o preparacién.
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.E1 proceso de despacho también debe esperarsé que
mantenga una carga nivelada a través[de los centros de trabajo.

Cuando el trabajo es programado en un centro de t#abajo
dado, la orden de procesamiento debe reflejar condiciones no solo
de los centros de trabajo sino también de centros de tfabajo
posteriores.

Las O6rdenes que van de los centros de trabajo
relativamente ociosos deben tener una prioridad més alta q@e las
6rdenes que van a centros de trabajo mas congestionados. Al
programar las operaciones fuera de los cuellos de botella, el
proceso de despacho ayuda a minimizar el tiempo ociosolde la
orden y controla el tiempo guia de la manufactura. |

El proceso de despacho puede ademas ser responsa?le de -
otros objetivos. Estos pueden incluir el mejoramiento de los
‘flujos efectivos generados en el piso del taller al dar priéridad
a 6rdenes de altos ingresos o ganancias altas o mante#er al
cliente satisfecho al dar prioridad a ordenes de clientés con
grandes cuentas. Sin embargo los tres objetivos identificados en
esta seccidén son basicos a todos los sistemas PAC.

ORGANIZACION Y PERSONAL DEL PROCESO DE DESPACHO.

Existen diferentes métodos por los cuales el proceso
de despacho puede ser incorporado al sistema PAC de la emﬁresa.

Estos métodos se conciben mejor como ocupaﬁdo un

|
espectro (vea figura 5). 1
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FIGURA 5. EL ESPECTRO DE DESPACHO.

100 PORCIENTO CENTRALIZADD.
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En un extremo del espectro, hay wun despacho
centralizado. Bajo este método de organizacién todo despadho e
hecho a partir de una organizacién central. El1 despacho

. |

centralizado ofrece dos principales ventajas:

1. Requiere menos personal gque el que asigﬁa un

despachador en cada departamento. '
| 2. Alienta la comunicacién entre los despachado%es de

tal modo que cada despachador esté consciente de% los
requerimientos de érdenes atrasadas, asi como de las condiéioneu
del taller.

El despachador centralizado es mas apropiaqo en
procesos en los cuales: i

* Los productos son bastante esténdares i sus
caracteristicas de procesamiento son bien conocidos.

* Hay un gran nGmero de miquinas y habilidades dé mano

de obra semejantes, de tal manera que no es de importancia%a que

méquina especifica o que trabajador es asignado un trabajo.

* Existen muchos trabajos cortos y el orden e% que
muchos trabajos es hecho no importa siempre y cuando se;hagan
a tiempo. | %

‘* No.  hay problemas significativos de secuenc%a de:

proceso dependiente (por ejemplo, no importa realmente %n que
orden se procesan los tfabajos, debido a que todos los tr%bajos
tienen mucha similitud o distinta preparacién, componenies o
reqﬁerimientos de procesos).

* Existen procesos automatizados.

1
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En el otro extremo, hay un despachador descgntralizado.

En este caso, el proceso'de despacho es dividido y
hecho permitiendo que las &reas de trabgjo individuales (centros
de trabajo, departamentos, o plantas) tomen sus propias
decisiones recuperando el orden exacto en que los distintos
trabajos van a ser procesados. El1 despacho descgntralizado
requiefe mis despachadores, pero fomenta una gran cooperaéi6n Y
comunicacién entre los despachadores y los que trabajan en el
piso del taller (egpecificamente el supervisor de departamento
y los operadores de méquinas).

Ademis, permite al despachador desarrollar uné gran
familiaridad con las capacidades y limitaciones del departamento
al que se asigndé, y con el ajuste entre esas capacidades;y las
6rdenes asignadas al departamento. L

La descentralizacién es m&s apropiada en situaqiones
en que:

* Hay diferencia significativa en la capacidad de las
méquinas o destreza en el trabajo, de manera que la asignacién
de una tarea para una maquina especifica y el trabajador podria
tener efecto significativo en el tiempo y costos incurridos al
completar el ﬁrabajo.

* Hay dependencia de la secuencia significativa de la
cual no es responsable el despachador.

* Los productos son prototipos o muy diversos o se
fabrican muy infrecuentemente.

* Hay muchos trabajos de tiempo largo.
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La mayoria de los centros de trabajo caen entre estos

dos extremos, de manera dque :alguna mezcla de despacho
centralizado y descentralizado es usualmente deseable.
k La mayoria de los sistemas PAC usados en los centros
de trabajo, en lo que corresponde al proceso de despacho implican
tres grupos de gente: los despachadores, los supervisores y los
opefadores. Cada grupo brinda importante ingenio e informacién
.para los procesos de despacho de tal manera que las prioridades
asignadas al final reflejan la influencia de esos tres grupos.

E1l despachador en muchos sistemas PAC es tipicamente
parte de la funcién de produccién y control de inventarios (PIC).

Se espera que actGen como interfase entre el PIC y el
piso del taller. Las principales responsabilidades incluyen
controlar el flujo de trabajo para los distintos centros de
trabaﬁo y preparacién al personal del taller con una lista
"recomendada" de prioridades de orden (en la forma de la lista
de despacho). Tipicamente las responsabilidades de 1los
despachadores incluyen:

*- Mantener el personal del taller responsable del
. estado del trabajo.(Por ejemplo, 6rdenes a llegar, 6rdenes en
.colay prepéradas para ser procesadas, 6rdenes asignadas para los
centros de trabajo pero no liberadas aln, ordenes liberadas y
programas atrasados). ‘

* Controlar el flujo de las 6rdenes en los centros de
trabajo. (Por ejemplo, para reducir los niveles de

congestionamiento y trabajos en proceso en el piso de taller).
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* Mantener al personal del taller responsable de los
cambios en las fechas de vencimieﬁto de la orden. }

* Mantener al personal \de taller constant;mente
¢onsciente de las 6rdenes con fechas atrasadas.

* La unién del departamento PIC con el piso de taller
en base continua.

* Actuar como un enlace entre los sistemas PAciy los
sistemas de planeacién de manufactura.

* Trabajar con el supervisor del departamento y en
casos donde el conocimiento del operario es critico, con el
operario de la maquina en la determinacién de 1las acfuales

prioridades para ser implementadas en los distintos centros de

trabajo. a

El supervisor del departamento es responsable de
dirigir la asignacién de los recursos del piso de taller béjo su
control, a las distintas 6rdenes liberadas para su departamento
por el despachador. Al desarrollar esta tarea, el supervisor del

departamento debe recurrir a los conocimientos de su departémento
y de  las .capacidades y 1limitaciones de 1las méquinas y
_trabajadores.

Tipicamente sus responsabilidades incluyen:

* Determinar cual operario o mdquina va a trabajar en
una orden especifica.

* Monitorear niveles de capacidad de su departamento.

42



-

* Evaluar la factibilidad de las érdenes l@beradés por
los despachadores en vista de las actuales condiciones en ei piso
de taller.

% Mantener al despachador consciente de cuaiquier
demora anticipada en la terminacién de la orden.

* Asegurar gque todas las transacciongs e# sus
departémentos pertenecientes a &reas como horas de mano dé obra
trabajadas, desperdicio, recuperacién, retrabajo, tiempo m&erto,

tiempo de preparacién y materiales usados son registrados ?n una
. I
forma oportuna. :
* Verificar que todas las transacciones que entr#n son
|

seguras. }

* Identificar las razones de los problemas en ei piso

del taller. |

* Asegurar que todo trabajo liberado a su departémento

es completado y esti disponible antes de la fecha de vencimiento.
|

* Trabajar con los operadores para determin%r la

productos y las maquinas para los procesos de despacho. Por
|

ﬁltimd el operador es responsable de identificar la secuencia gue
|

secuencia final de los trabajos.

El operador tiene conocimiento del proceso, 1los

mejorard la eficiencia sin comprometer la fecha de opera%ién Y
la fecha de vencimiento de la orden.

Es el operador el que a menudo hace el ajuste éino a
las prioridades recomendadas, como se comunica en la 1iéta de

|

despacho. ' 1
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Tipicamente, las responsabilidades de los operadores
incluyen: k

* Determinar la secuencia agtual en que se procesén las
érdenes. .

* Monitorear su capacidad en el centro de trabajo.

* Comunicar cualquier problema (demoras ;nticipadas en
6rdehes al supervisor del departamento).

. * JIdentificar y registrar 1las razones de esos
problemas.

* Evaluar y comentar la factibilidad de las cargas de
trabajo liberadas a sus centros de trabajo.

* Trabajar con otros operadores‘ Y supervisorés de
departamento para suavizar la carga del taller al jalar el
trabajo hacia adelante, cuando es posible, para tomar ventéja en
los tiempos de preparacién, componentes y procesos similares.

* Monitorear el estado de centro de trabajo precedentes
y secuentes y usar esta informacién cuando sea posible, para
_ modificar las prioridades de operacién (por ejemplo, incrementar

las prioridades de las 6rdenes que van al centro de tfabajo
relativamente poco utilizado, para disminuir 1la prioridéd de
‘6rdenes quevvan a operaciones cuello de botella).

* Registrar en forma precisa y oportuna todaé las
transacciones que tienen lugar en su centro de trabajo.

* Igualar los programas y fechas de vencimiento.

En casi todas las fabricas, ninguna de estas‘ tres

personas trabajando por si mismas y en forma aislada pueden
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llegar a mejorar las secuencias de las 6rdenes para un cen#ro de
trabajo dado. Las tres brindan importante informacién e idéas al
proceso de despacho. La asignacién de trabajo y determinacién de
prioridades, eé un proceso dindmico que requiere de una
interaccién continua con esas tres personas.

El flujo de informacién debe ir del despachador al
supervisor de departamento, al operador y de regresé. La

interaccién entre esas gentes son resumidas en la figura 6.

>PROGRAMACION CONTRA SECUENCIACION DETALLADA.

El proceso de despacho en cualquier centro de trabajo
implica dos actividades importantes: Programacién y S8ecuenciacién
Detallada. Estas actividades pueden ser una y la misma bajo
ciertas condiciones y distintas bajo otras condiciones. La
programacién implica 1la asignacién de trabajos para ser
procesados a través de un centro de trabajo, departamento u otras
plantas en un periodo de tiempo dado (por turno, dias, o semanas)
y la determinacién de las prioridades para esos trabajos.

La programacién implica dos principales actividades:
carga y fijacidén de prioridades, lo cual representa a menudo el
principal - enfoque del despachador y el supervisof de
departamento.

La programacién provee informacién sobre gque trabajo
est4 disponible, cuando puede empezarse, cuando puede terminarse

y las prioridades.
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FIGURA 6. INTERACCIONES ENTRE DESPACHO.

DESPACHADOR
[r— (FANILIARIZADO CON LAS NECESIDADES DEL PIC S——
’ ¥ LAS DADENES PRIORITARIAS)

SUPERVISOR DEL DEPARTANENTO PERADR

’ {(FANILIARIZADO CON El

(FANILIARIZADD CON LA CAPACIDAD ¢

DEL DEPARTAMENTD) PROCESO ¥ PRODUCTI

P D I et R

GENERACION DE LA SECUENCIA FINAL



La secuenciacién detallada, por otro lado, implica la
determinacién de la secuencia en la cual una instalacibn de
manufactura (por ejemplo, un centro de‘trabajo o un departa@ento)
procesa las 6rdenes asignadas de manera que se obtengan ciertos
objetivos. Esta es una actividad detallada de la programaéién.

Mientras que la programacién se hace en una‘ base
reguiar (por ejemplo, una vez cada turno, una vez cada semana),
la secuenciacién detallada se hace siempre que la instalacién de
manufactura ha terminado un trabajo y estd lista para empezar
otro. En muchos centros de trabajo, la implicacién del operador,
a menudo hace de la programacidédn una actividad separada de la

secuenciacién detallada.

TECNICAS USADAS EN EL PROCESO DE DESPACHO.

Un gran nGmero de procedimientos empleados dentro de
los centros de trabajo son potencialmente usados en los procesos
de despacho. De estos procedimientos, algunos son Gtiles para

_identificar las prioridades de un centro especifico encontrado

en un centro de trabajo dado o la secuencia en que los trabajos
.deben ser procesados, mientras otros pueden usarse para dirigir
el 'flujo de. trabajo al centro de trabajo. De jestos
procedimientos, los m&s comGnmente usados son los siguientes:

Programacidén hacia adelante y hacia atrés.

El sistema PAC usa dos grupos de fechas relacionados:
La‘fecha de inicio-fecha de vencimiento de la orden y la fecha

de inicio-fecha de vencimiento de la operacién.
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La fecha de vencimiento de 1la orden identifiéa al
tiempo en el que la orden debe tener terminadas todas sus
operaciones y estar factible para su uso; la fecha de inicio de

‘la orden es él tiempo en que la orden debe empezar a procésarse
en el piso del taller. Estas dos fechas, las cuales son de
importancia para los sistemas de planeacién, identifican el punto
iniéial y final de la orden completa.

También proporcionan un enlace crucial entré los
sistemas de planeacidén y PAC.

' La fecha de vencimiento de la orden usada por el
sistema PAC debe ser consistente con la fecha necesaria de la
orden usada por el sistema de planeaciéﬁ. Si el sistema de
planeacién cambia las fechas necesarias de las érdenes, la fecha
de vencimiento de la orden deben de ser cambiada para mantener
la consistencia. :

Entre estas fechas cae el tiempo guia de fabric%cién.
Para el personal del piso del taller, esas dos fechas, aunque son
importantes no proveen suficiente informacién. En los centros de
trabajo, .cada orden tiene que pasar a través de algunas

.operaciones. Estas operaciones pueden incluir no sdlo un
procesamiehto, sino también obtencién de material y movimientos
a los almacenes. El personal debe conocer cuando iniciar Yy
terminar esas distintas operaciones con el objeto de satiéfacer
la fecha de vencimiento de la orden. Esto requiere una serie de

fechas de inicio y fechas de vencimiento para cada operacién

contenidas en las rutas. Estas pueden determinarse utilizando
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programacién hacia adelante o hacia atras. La relacién entre la
fecha de inicio y vencimiento detla operacién y la fecha de
inicio y vencimiento de la orden se muestra en la figura 7.

Tiempo guia de fabricacién.

El procedimiento preferido en la mayor parte de los
sistemas PAC, es la programacién hacia atrés. La programacién
hacia.atras empieza con la fecha de vencimiento de la orden
identificada por el sistema de planeacién en la forma de la fecha
necesaria de la orden para la Gltima operacién de la ruta. La
fecha de vencimiento de la operacién para la Gltima operacién
debe de ser la misma que la fecha de vencimiento de la orden.

A partir de esta fecha, 1la prograﬁacién hacia atraéas
trabaja hacia atr&s a través de la ruta. Resta de la fecha de
vencimiento de la operacién, el tiempo requerido por todas las
actividades necesarias en el centro de trabajo (es decir, el
tiempo guia de operacién). Estas actividades usualmente incluyen
el tiempo de operacién (el tiempo en el que la operacién va a
‘iniciar, el cual debe considerar el tamafio y los tiempds de
preparacién); el tiempo de cola (basado en los tiempos de cola
de entradas permisibles, cuando la orden debe estar disponible
en el centro'de trabajo).

Después de que el tiempo guia de operacién para la
Gltima operacién ha sido determinado, la fecha de vencimiento de

la operacién para la pentltima operacién puede ser identificada.
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FIGURA 7, RELACION ENTRE LA FECHA DE INICIO DE LA OPERACI(
Y LA FECHA VENCIMIENTO DE LA OPERACION.
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.El procedimiento es repetido hacia atrés a través de
todas las operaciones requeridaskpor la orden (como se describe
en la ruta). Para cada operacién, }a programacién hacia atrés

tiene identificada una fecha de vencimiento, una fecha de inicio
y una fecha de llegada. Se emplea con frecuencia en los sectores
industriales, en donde se hacen trabajos de ensamblado y en los
talieres que se comprometen por adelantado a fechas especificas
. de entrega. Este procedimiento inserta la orden con la prioridad
siguiente en el tiempo abierto mds lejano, lo que garantiza que
se terminen exactamente cuando es necesario, pero no antes.

Entonces el tiempo de comienzo de 1la orden queda
determinado hacia atrés, apartir de su fecha de terminacién. Al
programar los trabajos y las partes lo méds tarde posible, el
procedimiento hacia atrés(retrospectivo) reduce los
inventarios,pues los componentes no se producen sino hasta cuando
se necesitan en las estaciones QQ trabajo subsecuentes. Sin
embargo, para aprovechar estas eficiencias en los inventarios,
es necesario pagar un precio: las listas de materiales y los
cdlculos de los tiempos ociosos se deben mantener con preéisién

para todos los centros de trabajo, de lo contrario el sistema se
derrumba pér completo, las fechas limites se violan y el seivicio
de entregas a clientes se deteriora.

El procedimiento de programar hacia atrés se ilustra

en la figura 8.
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FIGURA 8. INTRODUCCION A LA PROGRAMACION HACIA ATRAS

PARTE No B43269

RUTINA/PROGRAMACION DE DATOS
: TIENPO DE ' i
OPERACION| DEPARTA | MAQUINA DESCRIPCION FREPARA-| CORRIDAS| DIAS COLA - |TRANSITO
MENTO CION (HR)| (HR)
ol :
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: |
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7 12 ¥268  [MAQUINA INDUSTRIAL | @.6 8.010 ‘ T e
DE RANURAS !
95 1 INSPECCION 83
99 40 HOVIMIENTO DE 0l
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FIGURA 8. (CONCLUSION)

FECHA DE VENCIMIENTO DE LA OPERACIONj

IDENTIFICADA A TRAVES DE LA

PROGRAMACION HACIA ATRAS.

PARTE No B43289 ORDEN No 5038 FECHA DE
VENCINIENTD: 320
CANTIDAD DE ORDEN: 309
OPERACION | HORAS DIAS INICIAR SE?C‘:M';EW
OPERACION
10 of 207 208
» 19.5 o4 268 29 |
3;0 o7 293 39
49 1.7 % 31 36
50 9.3 “ W 32
60 3.6 0 13 35
% 03 316 39
9 of 39 EY.)
TOTALES 1.1

NOTA: LA FECHA DE VENCINIENTO DE LA OPERACION Y LA FECHA DE INICIO NO
COINCIDEN DEBIDO A QUE EL TIEMPO DE TRANSPORTE ENTRE OPERACIONES
ES DE UN DIA.




En este ejemplo, se programa hacia atréas una orde# para
la parte nGmero B43269. Todos los tiempos son convertidos eﬁ dias
(esto también podria hacerse facilmente en términqs de
porcentajes‘de un dia). La orden tiene una fecha de venciﬁiento
de 320 (un calendario de programacién diario numerado para
programar las operaciones de taller). Hay una concesién estéandar
o permisible de un dia de trédnsito entre las operaciones de
procesamiento actual (Por ejemplo, la operacién 20, 30 +40, 50
.Y 60). Basados en esta informacién, se identifica no solo 1la
fecha de inicio de la orden (dia 287) sino también las fechas de
vencimiento de la operacién para cada una de las ocho operaéiones
identificadas en la ruta. | |

La programacién hacia adelante usa una légica similar
a la de la programacién hacia atras. Esta comienza con la pgimera
‘operacién en la ruta y trabaja hacia adelante hasta la dltima
operacién. La programacién hacia adelante(prospectiva); casi
siempre se utiliza en los talleres en donde los clientes célocan
sus pedidos sobre la base de "tenerlo tan pronto comé sea
posible". La programacién hacia adelante determina los tiempos
de comienzo y de terminacién de la orden, con la prioridad que
sigue, inéertandola en el espacio de tiempo més préximo
disponible y desde este espacio se determina cuidndo hay que
terminar la orden en ese centro de trabajo. Como la orden y sus
componentes se inician lo mas pronto posible, a menudo se
terminaradn antes de su fecha limite, en los centros de trabajo

- que siguen en su trayectoria. Por consiguiente, el procedimiento
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|
hacia adelante genera una acumulacién de inventarios de productos

en proceso, los que se guardan en\las instalaciones hasta que se
requieren en las estaciones subsecueqtes. Aun cuando este exceso
de inventarios representa un inconveniente, la programacién hacia
adelanten es féacil de utilizar y permite que los trabajos se
realicen con un menor nimero de tiempos ociosos, 1los qﬁo en
genéral son mayores en el procedimiento de programacién hacia
.atrés. De los dos procedimientos, programar hacia atrds es mis
comGn puesto que la mayoria de los sistemas PAC comienzan con la
fecha de vencimiento de la orden Yy programan operacioneé para
satisfacer esa meta.

Las fechas de vencimiento de la opéracién y las fechas
de inicio calculadas son usadas por el sistema PAC en por lo
menos dos formas.

Primero, las &6rdenes gque esperan en cola pueden ser
secuenciadas basadas en la fecha de vencimiento de 1la operacién
m4s temprana o en la fecha de inicio de 1la operaciéﬁ més
temprana. |

Segundo, las fechas de inicio y vencimiento de 1la
operacién proporcionan al usuario un método facilmente entendible
_para juzgar.el progreso de las 6rdenes. Las 6rdenes que no han
comenzado a procesarse en su fecha de inicio de operacién‘o que
ﬁo se han completado en su fecha de vencimiento de operacién
estdn atrasadas y por lo tanto son fuentes potenciales de

problemas para el sistema PAC.
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PLANEACION Y CONTROL DE ENTRADAS Y BALIDAS_.

La planeacién Y control de entradas y salidas no;es un
procedimiento de despacho. Esto es un‘procedimiento a corto plazo
para controlar la capacidad al monitorear las tasas actuales y
las tasas de salida, comparando estas tasas con las entradas y
salidas planeadas, y tomar acciones correctivas cuando sea
necésario.

La planeacién y control de entradas y salidas
posibilita al usuario para:

' * Proyectar los requerimientos de capacidad haéia el
futuro. : i

* Desarrollar un plan para nivelar ésos requerimiéntos.

* Entender la relacién entre entradas y salidas;

Este procedimiento aplica a los centros de trabajo la
légicé encontrada en la fase de liberacién y revisién de la;orden
del control de las actividades de produccién. Las acumula%iones
planeadas en cada uno de los distintos centros de trabajq, son
controladas enfocdndose en la velocidad en que las 6rdenes son
liberadas al centro de trabajo y a la velocidad en que el trabajo
. es despachado a través del centro.

Ei uso efectivo de la planeacién y control de enéradas
y salidas simplifica las decisiones de despacho. |

Después de todo, es ma&s facil secuenciar 2 o 3 trébajos
que secuenciar 10 o 15. 3

Al controlar la liberacién de trabajo al centro de

trabajo, la planeacién y control de entradas y salidas utiliza



un término principal identificado por Oliver Wight. Esto es, que
en un periodo de tiempo dado (por ejémplo, turno o semana),?nunca
se ha de liberar m&s trabajo para un centro de trabajo, que el
que pueda hacefse en el mismo periodo de tiempo. Si h;y més
trabajo disponible para liberarse que aquél que el cenéro de
trabajo pueda manejar, dicho exceso de trabajo debe manténerse
fuera del piso (y del centro de trabajo). Estos principids son
ilustrados en la figura 9.

En sintesis, la planeacién y control de entradas y
salidas ofrece a los administradores una herramienta importante
para administrar los tiempos guia.

La planeacién y control de entradas y salidas implica
|

cinco elementos:

1.~ Determinar las entradas y salidas planeadaside un
centro de trabajo, usualmente para un periodo de tiempo;corto
(por ejemplo una semana).

2.- Determinar la mAxima desviacién aceptable (Por
gjemplo diferencias entre lo planeado y lo actual) tanﬁo en
entradas como- en salidas.

3.- Controlar 1la liberacién de ©6rdenes pafa la
produccién. |

4.- Medir la entrada actual liberada para los centros
de trabajo y la salida actual y compararlas con las expect&tivas

contenidas en el plan.
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FIGURA 9. ILUSTRACION BASICA DEL CONTROL
DE ENTRADAS Y SALIDAS. :

CONTROL DE ENTRADRAS

ORDENES
_—
LIBERADAS ‘ —
LLEGADA DE ORDENES
PERO N0 LIBERARS
COLA ‘

CAPACIDAD SALIDAS

CONTROL DE SALIDAS




5.- Analizar las causas de esas variaciones qhe se
ubican detras del grupo de tolerahcia del paso 2, e ident#ficar
e implementar la accidén correctiva agropiada. }

La aplicacién de la planeacién y control de enéradas
Y salidas'puede ser mejor ilustrada con los ejemplos mosérados
en la figura 10. ‘

La planeacién y control de entradas y salidas coﬁsiste
de tres principales componentes: el plan de entradas, el plan de
salidas y el andlisis de reservas. En este ejemplo, los planes
de entradas y salidas son presentados para un periodo:de 6
semanas (semana 18 a 23) para el centro de trabajo 123 y
actualmente se encuentra al final de la semana 22. El intento de
la administracién es mantener un nivel de carga de entrada Ae 100
horas y mantener la salida a un nivel de 110 horas por semana.

El propdsito de esos dos planes es reducir los retrasos
en 10 horas por semana. Los retrasos han crecido desde 50 horas
hasta 73 horas al final de la semana 22. !

‘Ademds, el planeador tiene apartadas 30 horés de
trabajo para el piso de taller. Analizando las entradas y salidas
reportadas contenidas en la figura anterior, puede verse éue el
‘problema deécansa en el lado de las salidas planeadas.gsi el
centro de trabajo va a realizar los planes de reduccién en las
reservas, &stos deben de producir a la tasa de salidas plaﬁeadas
o prepararse para cubrir faltantes con tiempo extra,
subcontratacién, rutas alternas, un segundo turno, etc. En este

caso, parece gque hay un problema persistente con las salidas.
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FIGURA 10. ILUSTRACION DEL CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS

CENTRO DE TRABAJO: 23

TRABAJD ATRASADD SIN LIBERACION 30 HORAS
POR HACER
SEMANAS
18 19 2 A 2 i

ENTRADAS PLANEADAS 160 100 100 1600 100 100

ENTRADAS ENTRADAS ACTUALES 160 162 103 % 160
DESVIACION ACUNIILADA 0 +2 +5 0 "
SALIDAS PLANEADAS 110 110 119 110 110 110
SALIDAS SALIDNS ACTUALES 115 101 e % ]

DESVIACION ACUNULADA! - & +4 +26 +51 +03

ACTUAL TRABAJD
ATRASADO POR | 50 % 3 5 61 n
HCER




Ahora el supervisor del departamento jqnto con el
operador y el despachador identificaran las causas de este
problema (por ejemplo, un nuevo operador, un mantenimiento de
maquina insatiéfactorio).

La planeacién y control de entradas y salidas éfrece
algunas ventajas importantes para el proceso de despacho. Blss
propofcionan:

1.- Un plan contra el cual juzgar la ejecucidn.

2.- Un medio para ajustar el plan (en cualquiera de los
dos lados entradas y salidas) sobre la base de las ocurrencias
actuales.

3.- Un método para controlar la 1iberacién de trabajo
a un centro de trabajo y para establecer reglas establgs. La
liberacién de trabajo para un centro de trabajo (por ejemplo, un
trabajé puede ser liberado Gnicamente para llenar el vaciojentre
las entradas planeadas y las salidas planeadas).

4.- Un método para identificar claramenté las
_responsabilidades de los centros de trabajo secuentes :(para
mantener la tasa planeada de entradas) y de los distintos centros
de trabajo (para mantener la velocidad planeada de salidas).

‘ vSi’ el reporte de entradas y salidas sé usa
efectivamente como un instrumento de control, se requiere
tolerancia. Lo ajustado de esta tolerancia, asi como el grado de
control sobre las entradas y salidas se relaciona a menudo con

el tipo de centro de trabajo. Tipicamente los centros de trabajo
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controlados méds fuertemente son 1los iniciales y los cuellos de
botella. ‘

En general, la efectividgd de la planeacién y el
control de enfradas y salidas se relaciona con la efectividad de
los procesos de planeacidén de la capacidad. La planeacién y
control de entradas y salidas es solamente una herramienta a
corﬁo plazo.

Esto no puede compensarse por una planeacién de la

capacidad pobre.

REGLAS DE PRIORIDAD Y DESPACHO.

Cuando los trabajos compiten por‘la capacidad de un
centro de trabajo, ¢cudl es el trabajo que debe procesarse en
seguida? Las reglas de la secuencia de prioridades se aplican a
todos los trabajos que esperan en la cola. Entonces, cuando el
centro de trabajo queda abierto para un nuevo trabajo, se
procesard en seguida aquel que tiene la mas alta prioridad.

Por cada centro de trabajo, el PAC es capaz de ordenar
las 6rdenes que esperan en términos de urgencia ~desde los més
»urgentes (las prioridades méds alta) a menos urgentes (las
) prioridadesi mids bajas)-. Este ordenamiento proporciona al
Qperador una secuencia recomendada, en la cual procesar las
6rdenes. ‘

Muchas veces, la tarea de arreglar inicialmente las
érdenes se logra por medio de reglas de prioridad (también

conocidas como reglas de despacho). Una regla de prioridad puede
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ser definida como una serie de pasos para asignar pgioridades a
las 6rdenes que esperan ser procésadas en'un centro de trabajo.

Si hay una &rea en la cualiexiste una gran abundancia,
de ideas es ei area de las reglas de despacho.

Estudios anteriores en programacién, secuenciacién y
despacho tienen identificadas alrededor de 100 reglas de
priéridad.

Para la seleccién de la regla de secuencia adecuada,
las preguntas légicas que uno se hace son: ¢(cudl es la que se
debe seleccionar? y ¢cuidl es la diferencia entre ellas? La
seleccién que se hace es importante porque una regla de secuencia
que funciona bien en una dimensidn (por ejemplo, en la reduccidn
de inventarios), quiza no funcione en otra dimensién (como 1la
minimizacién de los costos de comienzo de la produccién). Algunos
de loé crite;ips mds importantes son los siguientes:

* Costos de comienzo.

* Costos de inventarios de productos en proceso.

* Porcentaje de la demora en los trabajos.

* Porcentaje de trabajos demorados tarde.

* Retraso promedio en los tfabajos.

* Desviacién est&ndar del retraso en los trabajos.

* NGmero promedio de trabajos que esperan.

* Tiempo promedio de la terminacién de trabajos.

* Desviacién estédndar del tiempo de terminacidén de los

trabajos.
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Tres de los criterios (costos de comienzo, costos de
inventarios de productos en procéso y tiempo ocioso en  1la
estacidn) estan relacionados sobre todo en la eficiencia interna
de las instalaciones. Mientras estos tres se minimizan sin?poner
en riesgo el servicio a clientes, se utilizarén mejof los
recursos limitados y aumentar&n las probabilidades de mejoéar la
rentabilidad. Tres' de los criterios (porcentaje detr;bajos

s
demorados, retraso promedio en los trabajos y 1la variaci&n del
retraso en los trabajos) estdn mds orientados al cliente%o al
servicid que hacia el interior, a tal grado que mientra% mas
crecen estos criterios, el servicio a los clientes se detériora
mas. Finalmente, tres de los criterios (nﬁmerb de los traéajos,
y la varianza del tiempo de terminacién de los trabajos) iédican
un servicio al cliente y una orientacién hacia 1la efic#encia
interna; que no es posible separar. Resulta dificil, si no is que
imposible, encontrar una regla de secuencia que satisfaga mejor
estos criterios de una manera simulténea.

Entre las mas comnmente usadas estdn las siguientes:

1.- Primeros en 1llegar, primeros en ser servidos
(FCFS8) .

‘Las 6rdenes son procesadas en la misma secucncia en la

cual llegan al centro de trabajo. Estas reglas son extremadqmente

simples de implementar y usar, puesto gque no requierep una
\

computadora. Todo lo que debe hacerse es registrar el tiempo en

que las 6rdenes llegan y usar éste como la secuencia recomendada.
|

|
|
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Desafortunadamente, estas reglas ignoran.inforﬁacién
importante como: fecha de vencimiento de la orden, fecha de
vencimiento de la operacidn, tiempo de procesamiento y similitud
de preparacién o procesamiento. Generalmente, é&sta no es una
regla prioritaria recomendada. Puede usarse exitosamente solo
cuando las colas en los centros de trabajo se han reducido a
pocés trabajos.
¢ Los verdaderos sistemas de manufactura Justo a Tiempo
usan FCFS debido a que trabajan con colas muy pequefias.

' De acuerdo con esta regla como su nombre lo sugﬁiere,
se atienden a los trabajos o a las personas en el orden con el
que llegaron. Se aplica comiGnmente en el sector de serviciqs, en
empresas como bancos, supermercados, etc. |

2.~ Tiempos de procesamiento mis cortos y tiemﬁos de
operacién més cortos (S8TP/SOT) .

La orden con el tiempo de procesamiento mis corto (esto
es tiempo de preparacién mas tiempo de operacién) o el tiempo de
operacién mis corto en el centro de trabajo, es el préximo‘a ser
procesado. Las fechas limites de los trabajos y el ordén de
llegada no son importantes.Esta regla ofrece importantes

\vehtajas. Pﬁede maximizar el nGmero de tareas procesadas a través
de ‘un centro de trabajo dentro de un determinado periodo de
tiempo. Bajo condiciones en que las fechas de vencimiento de la
orden son imposibles o muy sospechosas, SPT/SOT es la regla més
apropiada para usar. Como FCFS, sin embargo, SPT/SOT no es

recomendada generalmente. Su uso puede ocasionar retrasos

65



infinitos en 6rdenes que requieren grandes cantidadgs de tiempo
de procesamiento.

Ademds en cualquier sisteqa basado en la fecha de
vencimiento conocida (tal como MRP), el uso de SPT/SOT crea
conflictos con los objetivos del sistema global, piesto que estas
reglas ignoran cualquier informacién en las fechas de
venciﬁiento. Generalmente, SPT/SOT es recomendada solo para
sistemas PAC en los cuales las fechas de vencimiento no son
Gtiles para el despacho. Los sistemas por punto de reorden son
apropiados para utilizar SPT/SOT puesto que las fechas de
vencimiento generadas por esos sistemas no estan basadas en el
tiempo en que los sistemas de planeacién lo necesitan (como son
el MRP) sino son calculados en base a la fecha de liberacién de
la orden y el tiempo guia de fabricacién.

' 3.~ Fecha de vencimiento m&s temprana (EDD).

La orden con la fecha de vencimiento més temprana es
la que se programa enseguida. La méxima prioridad se asigna al
.trabajo que espera y que tiene la fecha mas préxima de
terminacién. Esta regla ignora el momento en que llegan los
trabajos y el tiempo que cada uno de ellos requiere. En general,
esté regla eé consistente con la operacién del sistema gque guia
la fecha de vencimiento tal como el MRP. Ademds, EDD alienta la
entrega a tiempo de las &6rdenes. Sin embargo, la regla de
prioridad EDD presenta dos principales problemas. Primerd para

operar mis efectivamente, EDD requiere fechas de vencimiento de
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6rdenes alcanzables. Las fechas de vencimiento muy ajustadas o
imposibles trabajan pobremente con esta regla de despacho.

Segundo, y mas importantg, la regla EDD presenta una
visién distorsionada de las urgencias de las 6rdenes, dependiendo
si la orden estd al inicio de sus operaciones o acercandose al
final, debido a gque EDD ignora el tiempo de proceso remanente
cuéndo se calculan las prioridades, las érdenes gue acaban de ser
liberadas al taller, tienden a ser priorizadas mé&s bajo (basadas
.solo en la fecha de vencimiento), cuando se comparan con 6rdenes
que estan terminando su procesamiento. Estas prioridades pueden
ser sesgadas porque las Srdenes recién liberadas pueden tener su
tiempo guia completamente ocupado con el procesamiento. Las
prioridades crecen bajo EDD, a medida que la orden es terminada
y se acerca a su fecha de vencimiento. En general, EDD es
‘apropiada cuando las 6rdenes tienden a seguir la misma ruta y
cuando el tiempo de proceso remanente, no constituye un
componente critico del tiempo guia de fabricacién.

4.- Tiempo de holgura sobrante (S8LACK).

Bajo esta regla de prioridad la orden con la holgura
mas pequefia se programa enseguida. La holgura se define como la
diferencia entre el tiempo actual y la fecha de vencimiento de
la orden (después de restar el tiempo de procesamiento restante).

Esta regla calcula la holgura de cada trabajo que
espera y da la méxima prioridad a aquel gue tiene la holgura

minima. La holgura es el tiempo gque falta para su fecha limite,
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sin tomar en cuenta el tiempo que dura la operacién del trébajo.

Esta regla no toma en:cuenta el orden de llegada.

Igualmente que EDD, SLACK es apropiado para siétemas
PAC guiados‘por fechas de vencimiento que son sensibles a la
viabilidad y rigidez de las fechas de vencimiento de la orden.

A diferencia de EDD, SLACK considera la cantidad de
tiémpo de procesamiento faltante cuando calcula las prioridades.

Una principal debilidad del SLACK es que ignora el
.nGmero de operaciones faltantes en el cdlculo de la prioridad.

» S.- Tiempo de holgura para operaciones restantes
(8/0OPN) .

La prioridad de una orden es detérminada dividiehdo el
tiempo de holgura (como se calcula en SLACK) por el nGmero de
operaciones restantes. La orden con la razdn mds pequefia se
‘procesa enseguida.

6.~ Regla de la razén critica (CRR).

Se define como la holgura de la orden, dividida por el
tiempo guia restante (donde la holgura de 1l1l: orden es la
diferencia‘éntre‘la fecha de vencimiento de la orden y la;fecha
-actual). Las O6rdenes con pequefias razones son procésadas
~enseguida; La razén critica de la orden indica su urgencia y
estado. Una orden de razén critica menor que 1 indica que la
. orden estd atrasada con respecto al programa, mayor que 1 indica
una orden adelante del programa, igual a 1 estd de acuerdo con

el programa.
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Hasta hace poco CRR era ampliamente conoqida cémo la
regla de despacho mds apropiada para muchos talleres de trabajos
guiados por la fecha de vencimiento.‘El problema principal con
CRR es due detérmina sus prioridades en forma de razones.

Dichas prioridades expresadas de esta forma pueden no
tener significado para el personal de piso de taller. Cada vez
se héce menos uso de la regla CRR.

7.- Razén de colas (QR).

La razén de colas se calcula como el tiempo de holgura
restante dividido por el tiempo de cola planeado restante. Las
érdenes con el QR mias pequefio se procesan primero.

8.- Fecha de vencimiento de la operacién y fecha de
inicio de la operacién (ODD/OSD).

La regla de prioridad establece primero, la fecha de
vencimiento de operacién o fecha de inicio de operacién usando
la 16gica de programacién hacia atrés o hacia adelante discﬁtidas
anteriormente. Las Ordenes son entonces arregladas en téfminos

~de los valores mds pequefios. Cada dia, se estd utilizando més
estd regla por los sistemas guiados en la fecha de vencimiento.

Como las otras reglas de prioridad basadas en la‘fecha
de vencimiento (EDD, SLACK, S/OPN, CRR y QR), ODD/OSD témbién
considera el efecto de los componentes del tiempo guila reménente
(tiempo de procesamiento, tiempo de preparacidén, tiempo de

movimiento, tiempo de cola y tiempo de espera). i
|

Finalmente, y mis importante, ODD/OSD establece las

prioridades en términos significativos para la mayoria del
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personal en.el piso del taller, quién puede facilmente coﬁparar
la fecha de vencimiento de la operacién con la fecha actual; para
ver si la orden esta bajo programa.

La oﬁeracién de estas reglas prioritarias es ilustrada
y comparada en la figura 11.

Debe tenerse en mente los siguientes factores cuando
se selecciona y se usan reglas de prioridad:

1.- Las reglas de prioridad usadas para secuenciar
érdenes tardias pueden ser diferentes de las utilizadas para
secuenciér las 6rdenes normales.

Para 6rdenes tardias el despachador puede escoger, por
ejemplo:

* Correr primero aquellas 6rdenes gque tengan el‘total
m&s grande de dias atrds del programa mas el tiempo gﬁia de
manufactura restante. i

* Correr primero aquellas 6rdenes gque tengan el total
mids grande de dias atrds del programa mas el tiempo de
procesamiento restante. |

2.~ Las reglas de prioridad deben ser simples deiusar.

Si una regla de prioridad es usada efectivamenfe, el
usuario debeiser capaz de aprender rapidamente cémo opera.

3.- La regla de prioridad debe ser transpareﬁte Y
valida. La légica detrés de una regla de prioridad debe ser:clara
para los usuarios de forma que ellos puedan entender féciimente

las. ventajas.
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FIGURA 11. ILUSTRACION DE LAS REGLAS PRIORI%ARIAS

ORDEN DE TALLER: 122456MH

NUMERD DE PIEZAS EN ORDEN: 50

FECH DE VENCIMIENTO DE LA ORDEN: 215

FECHA ACTUAL: 195

POSICION ACTUAL: LIBERACION

LOCALIZACION ACTUAL: OPERACION 39 (CENTRD DE TRABAJD 104)
LOCALIZACION EN COLA: TERCERA

(BASADA EN LA LLEGADA)

PROCESO DE L INFORMACION PARA 122456MH:

NUNERD TIENPO PREPARACION coLA TOTAL POSICION
OPERACION + CORRIDAS

1é 2.15 1.0 3.35 COMPLETA

o) ' 4.59 3.0 1.50 COMPLETA

30 3.58 3.0 6.5¢ JUSTO # TIENPD
| 40 - 2.59 2.0 4.50

50 1.00 1.00 2.00

NOTA: TODOS LOS TIENPOS EN FECHAS, TIENPO TRANSITO ENTRE OPERACIONES: O DIAS



'FIGURA 11. ILUSTRACION DE LAS REGLAS PRIORITARIAS

(CONTINUACION)

* [ISANDD LA PRIORIDAD DE 122456MH:

FCFS:
TERCERO  (BASADO EN EL TIENPO DE LLEGADA)

SPT:

3.5 (COLOCAR LAS ORDENES ADELANTE CON TIEMPOS (PREPARACION + CORRIDAS) MAS DE 3.5 ¥

ORDENES ATRASADAS CON TIENPUS PEQUENDS).

EDD:
215 (SU FECHA DE VENCIMIENTO DE LA ORDEN)

SLACK: ,
SmCKV= FECHA DE VENCINIENTO - TIEMPD ACTUAL - TIENPD RESTANTE
DE LA ORDEN (CORRIDAS ¥ PREPARACION)
= M5-1%5-70-0.0-6.0
=z 1
S/0PN:
= HOLGURA/ OPERACION RESTANTE
=113 ‘
=2.33
CRR:

_ FECHA DE VENCINIENTO DE LA ORDEN - TIENPO ACTUAL
TIENPO GUIA RESTANTE

= (A5 -1%) /13

= 1,54 (INDICA QUE LAS ORDENES SON ANTES DEL PROGRAMA)

RESTANTE

_ TIENPO DE TRANSITO _ TIENPO DE

RESTAX



FIGURA 11. (CONCLUSION)

* USANDD LA PRIORIDAD DE 122456MH:

GR: TIEMPO DE HOLGURA SOBRANTE
TIENPO DE COLA PLANEADA SOBRANTE

(0 -45-20)-135
3.0

3.3

1]

00D: PRINERD ESTABLECER FECHAS DE OPERACIONES PARA:
* OPERACION 5: 215
-2.8

OPERACION 4: 213
-4.5

OPERACION 3: 208.5



4.~ Las reglas de prioridad deben generar prioridades
significativas que deben ser facilhente interpretadas. En muchos
centro de trabajo, es natural para los despacha&ores,
supervisores de departamento y operadores, el pensar en términos
de las fechas de inicio de 1las operaciones, o en lss de
vencimiento. Como resultado 1las reglas como 0DD/OSD  son
herrémientas atractivas para el personal del PAC. CRR sufre una
gebilidad principal: sus prioridades se establecen en tégminos
de fracciones que no son facilmente entendibles.

5.- La regla de prioridad debe ser consistente con la
operacién y los objetivos de los sistemas de planeacidn. La‘regla
de prio:idad debe asegurar que las prioridadés usadas en el piso
del taller reflejan las del sistema de planeacién. Por ejémplo,
MRP, identifica las fechas de vencimiento de la orden gque deben
ser sétisfechas para mantener la factibilidad total del plan
generado. En tal ambiente, reglas como SPT y FCFS no deben de
usarse ya que son inconsistentes con la orientacién de las fechas
de vencimiento del MRP. Usar tales reglas podria llevar al manejo
"equivocado" para aquéllos que trabajan en el piso del taller.

El uso de una regla tal como SPT puede significar que
‘proéesar elvnﬁmero mids grande de 6rdenes a través de un centro
de trabajo, es m&s importante gque satisfacer fechas de
vencimiento, una posicién en conflicto directo con los objetivos
del MRP.

|
6.- Una regla de prioridad nunca debe ser sustituto

para la planeacidén de la capacidad. Una regla de prioridad
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trabaja mejor si hay suficiente capacidad para procesar las
6rdenes en el centro de trabajo.

7.- Las prioridades generadas por cualquier regla de
pfioridad deben de ser consideradas como recomendaciones. Las
reglas de prioridad identifican 1la secuencia de orden que
satisface ciertos criterios predeterminados (por ejemplo,
satisfacer las fechas de vencimiento de la orden). Sin embargo,
ninguna regla prioritaria toma en cuenta todos los factores que
afectan la secuencia final. Como se resaltdé previamente, debe de
ser asignada a esta operacidn una persona responsable de esos
factores. La regla de prioridad sdlo proporciona entradas. Solo
bajo ciertas condiciones de utilizacién de alﬁa capacidad (85% -

90% y mas) la secuencia generada por las reglas de despacho
deben seguirse estrictamente. Bajo estas condiciones, el
rearreglo de las érdenes puede involucrar retrasos en uno o mis

trabajos, mientras que otros pueden ser adelantados.

DIAGRAMA DE GANTT.

Desarrollado por H. L. Gantt en 1917, es una anfigua
herramienta de planeacién y programacién disponible para el
control de 1és‘actividades de produccidn. También llamado‘como
"grafico de barras", los diagramas de Gantt son simplemente un
camino para mostrar graficamente:

* La programacién a través de las operaciones y el

monitoreo de sus procesos.
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‘* La carga de centros de miquinas y la evolucién de tal
carga a la luz de la capacidad disponible.

* Programacién de proyectos (usados en conjuncidén cén CPM
y PERT). '

En cada una de esas tres tareas, los diagramas de Gantt
proporcionan al usuario un método visual y réapido para
identificar el estado actual y compararlo con el estado
anticipado.

Un ejemplo de un gréfico de Gantt para la programacién
de tareas a través de operaciones se encuentran en la figura 12.

En este ejemplo la orden #12345, tiene seis operaciones
mostradas en las columnas, y se espera que tome 6 semanas
completarlas. El proyecto es actualizado en la semana 4, como se
indica por la marca (V). Las lineas horizontales indican el
tiempo'guia de . planeacién para cada operacién en el menG de
rutas, mientras que la 1linea gruesa horizontal indica 1los
progresos actuales.

La fecha inicial y atrasada para cada operaciénlpuede
ser fijada usando cualquiera de las dos programaciones, ja sea
hacia atréds o hacia adelante. Mas informacién detallada puede ser
agregada a lbs.diagramas de Gantt siempre y cuando se utilicen
los simbolos ordenados de los graficos de Gantt.

Al comparar lo planeado con los procesos actuales de

las 6rdenes, el grafico determina si la orden tiene problemas,
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FIGURA 12. UN EJEMPLO DE LOS PROCEDIMIENTOS
DE LA GRAFICA DE GANTT.
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y si existen, donde se originan. En este ejemplo, podemos ver que
la tercera operacién ha comenzadottarde y atn no se ha terminado.
Ahora 1la administracién conoce donde debe tomar més accién
correctiva para lograr que la fecha de vencimiento de la orden
sea satisfecha. Al usar los graficos de Gantt para carga de
maquinas, la forma que toma la gr&fica debe modificarse. Las
filés ahora representan los distintos centros de mdquinas. Para
. cada centro de miquinas, las columnas representan los perilodos
de programacién (semanas o meses). Un ejemplo del uso de los
gréfidos de Gantt para las maquinas de carga es mostrado en la
figura 13. En este ejemplo, 1la capacidad de carga esta
representada en dos formas para cada méqﬁina. La linea clara
representa la carga proyectada por semana, mientras que la linea
gruesa representa las reservas de trabajo acumuladas. Las
méquihas sobrecargadas y con baja carga pueden ser f&cilmente

identificadas utilizando esta forma de grafico de Gantt.



FIGURA 13. GRAFICAS DE GANTT PARA MAQUINAS DE CARGA.
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