CAPITULO VI

PROCEDIMIENTO PARA PROGRAMAR LA PRODUCCION

El programa de produccién se define en funcién de:*

e Las expectativas de ventas, como se acaba de reflejar, y

e Las caracteristicas técnicas de la empresa.

Las caracteristicas basicas de un programa de produccion son las siguientes:

1.- El programa de produccion es la conexion entre el entorno, el mercado,
y la capacidad productiva de la empresa. De su sincronizacién va a
depender el éxito, ya que define la eficiencia en la asignacion de los

recursos.

2.- El programa de produccion constituye el campo directivo més importante
gue tiene que resolverse para relacionar el entorno con el proceso

productivo.

3.- Los programas de produccién son los que deciden la utilizacion eficiente
de las capacidades y de las calidades de todo el sistema productivo de la

empresa.

! Echeverria Garcia Santiago, Teoria Econémica de la Empresa, México, D. F., 1993, P4g. 363-364.
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Procedimiento para programar la produccion

Para llevar a cabo un programa de produccidn es necesario fijar planes y
horarios, de acuerdo a la operacion que se vaya a realizar, priorizando la actividad

desde su inicio a fin, para obtener niveles eficientes de produccion.

Se inicia con la especificacion que debe hacerse en cada actividad y es
afectado por materiales, capacidad de produccion de la maquina y sistemas de
produccion; de igual forma tiene como finalidad prever perdidas de tiempo o
sobrecargas, mantener ocupada la mano de obra disponible y cumplir con los

plazos de entrega establecidos.

Se describe basicamente la cantidad de articulos a producir y es necesario

llevar a cabo una inspeccion para darle seguimiento a lo establecido.

Uno de los problemas mas importantes que se tienen en la empresa es la
entrega tardia de los pedidos; debido a que no se tiene la frecuencia con la que
llegaran cada cliente a hacer pedidos y tampoco se sabe la cantidad de productos
qgue requeriran, se hizo la propuesta que para que la produccién sea entregada a
todos los clientes a tiempo, se tiene que priorizar, segun los intereses de la
empresa, los siguientes parametros y conforme a eso hacer el programa de

produccion.

e Fecha de llegada del pedido

e Fecha en que se requiere entregar el pedido

62



Tipo de disefio (basico: 300 a 900 puntadas; intermedio: de 900 a
2000 puntadas; complejo: 2000 a 5000 puntadas; y muy complejo
de las 5000 a 18000 puntadas).

# de piezas

Cantidad a producir

Disponibilidad de maquinas
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Procedimiento para programar la produccion

6.1 Procedimiento

La empresa tiene capacidad suficiente para producir grandes cantidades, sin
embargo, debido a que no saben en que orden producir ni bajo que parametros
tomar esa decision se dio una propuesta que pueden seguir para determinar el
orden en el que se haran los pedidos. Los pedidos Unicamente se pueden producir

ese dia siempre y cuando lleguen durante el primer turno.

Se elaboro un tutorial en el que se muestran los pasos a seguir para determinar el

orden de produccion de los pedidos y asi lograr que sean entregados a tiempo.

Se presenta a continuacion un ejemplo del seguimiento de este

procedimiento, para una iteracion tomada al azar teniendo como base los pedidos

del mes de marzo (ver Anexo C, Tabla 1y Tabla 2).

Pasol.- Identificar ¢ cuantos pedidos llegaron el mismo dia? (ver Figura 6.1.1)

Fecha | Fecha
No. de pedido de de Tipo de bordado

vedido | entrega
PO 05-har 4
PO02 0B-har 4
PO03 OB-har | O7-Mar 4
Po04 OB-har | O7-Mar 3
POoS O7-hdar | 08-Mar 3
PO0G 07-Mar TIRT ¥ ARG: 3
poo7? 05-har 1
PO03 05-har PASO 3
PO03 05-har 3
PO10 09-har | 1 2
PO 10-Mar | 12-Mar 3
PO12 10-Mar | 12-Mar 4

Figura 6.1.1: Paso 1
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Procedimiento para programar la produccion

Paso 2.- ¢ Cual de los pedidos del primer dia tiene fecha de entrega méas préxima?

*Esta fecha de entrega es determinada por el cliente.

1. Simés de un pedido tiene el mismo dia de entrega (ver Figura 6.1.2):

Fecha | Fecha
Cantidad de de Tipo de bordado
pedido | entrega
(afata] 4
gea 4
(S ata] 0B-tar | O07-Mar 4
a16 OB-Mar | 07-Mar 3
316 O7-kar | 03-Mar 3
2412 07-kdar | 09-Mar 3
2412 FEE:hE ] 10-Mar TIRT y ARG:
2412 [ioBias] 10-Mar
2016 0S-kdar | 13-Mar FASD 5
1036 | 09-Mar | 13-Mar 1. 5i, més de un
B24__| 10Mar | 12Mar | | Pedido fj':':;?:f;;a
G624 10-Mar | 12-Mar
2016R 12-Mar | 14-Mar

Figura 6.1.2: Paso 2

» Seleccionar por tipo de bordado

e Seleccionar el tipo de bordado que tenga menor complejidad (ver

Figura 6.1.3) dependiendo de la cantidad de puntadas que

requiera el disefio (consultar la Tabla 6.1.1):

Cantidad de piezas que se producen por turno
en 6 maguinas
Tipo de Bordado Cantidad de puntadas
Turno 1 Turno 2 Turno 3
1 300-900 1500 1500 1500
2 900-2000 1300 1300 1300
3 2000-5000 900 900 900
4 5000-18000 600 600 600

1= menos complejo

4= mas complejo

Tabla 6.1.1: Clasificacién de bordados (Elaboracion propia)
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Procedimiento para programar la produccion

Fecha | Fecha
No. de pedido de de Tipo de bordado
redidoe | entrega
PO01 4
POo0z2 4
Po03 05-kar | O07-Mar 4
PO04 05-kar | O07-Mar 3
PO0s O7-kar | 08-Mar 3
PO0& IIII.?'.-M:ar 09-Mar 3 TIRT y ARG:
Paay CEEEe:] 10-kAar 1
POOS CEERRAae]l 10-Mar 3 Seleccionar el tipo de
PO0g “OB-Mar | 13-Mar 3 berdada que menor
FO10 09-Mar | 13-Mar 2 complejidad tengs
P11 M-k ar 12-har 3

Figura: 6.1.3: Complejidad del bordado

» Verificacion de piezas a producir

No. de pedido| Cantidad Fedl? = Fe-:h_a = Tipo de bordado
pedido | entrega
P01 288 4
Po0z2 ] 4
PO03 G 05-kar | O7-Mar 4
P04 a16 OB-bar | O7-Mar 3
PO0S B16  |:O7-haaii] 08-Mar 3
T WPTIPIN T W
POC? 2412 | TR SEESEESEAEEEY
POOS 2412 |ifCantidad de piszas a 3
PO0S 016 praducir del pedida 3
| P00 1036 seleccionado 5
PO11 G524 3

Figura 6.1.4: Piezas a producir

¢ Viendo la tabla de tipos de bordados (ver Tabla 6.1.1). Determinar

el tiempo en el que se producira esa cantidad de piezas.
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Procedimiento para programar la produccion

* Nota: La produccion que hacen 6 maquinas por turno (8 hrs., con ¥z hora de descanso) del tipo 1 es la siguiente:

Bordado tipo 1 = 1500 piezas/turno

- Se crearon formulas para el calculo del tiempo en el que se producira el pedido completo, para ello se encuentra
una celda (ver Figura 6.1.5) ya programada en el que se cambiaran los valores dependiendo del pedido seleccionado, de

esta manera se recalculara el tiempo de produccion.

No. de pedido|Cantidad Fef'h':] LG Fech.a = Tipo de bordado
pedide | entrega
POO1 830 05-Mar | 06-Mar 4 Turnos disponibles = 3
PO02 888 05-Mar | 0B-Mar 4 Horas trabajadas porturno = 7.
PO03 858 OB-tdar | 07-Mar 4
PO04 816 OB-Mar | 07-Mar 3 Tipo de bordado) Puntadas | Tume1 | Tumoe2 | Tumo3 |
PO0s 816 07-tdar | 08-Mar 3 1 300-300 1500 1500 1500 |
PO0G 2412 O7-Mar | 09-Mar 3 2 500-2000 1300 1300 1300
PO07 2012 Fobdndgr RN i it 3 2000-5000 900 800 900
POOE 2412 05-tar | 10-Mar 3 4 5000-18000 GO0 500 GO0
RILE] 2016 09-tdar | 13-Mar 3
PO10 1036 09-Mar | 13-Mar 2 " TTIRT v ARE:
| PO11 524 10-Mar | 12-Mar 3 | TIEMPO EN QUE SE PRODUCIRA EL PEDIDO COMPLETO (HRS) = =JB975I54)/17
PO12 B4 10-Mar | 12-Mar 4 O esls relds ev an i3
PO13 2016 12-Mar | 14-Mar 3 | NUMERO DE TURNOS EN QUE SE TERMINARA LA PRODUCCION = | |dmiz argue se
PO14 2016 | 12-Mar | 14-Mar 1 cambiaran bs valores o
PO15 2016 | 12-Mar | 15-Mar 3 Ios pardmetros (Cantidad
PO1G 2016 | 13-Mar | 15-Mar 4 | TURNOS QUE QUEDAN DISPONIBLES EN EL DIA = | 1.39] J piezas proclcidss por
PO17 2144 | 14-Mar | 17-Mar 3 turnio} segirs & peclih
PO18 2065 15-Mar | 1B6-Mar 2 | TIEMPO QUE QUEDA DISPONIBLE DEL DIA (HRS) = | &3.5] seleccionadp.
PO19 936 16-Mar | 15-Mar 2
PO20 936 16-Mar | 19-Mar 2

Figura 6.1.5: Programacion de las celdas
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Procedimiento para programar la produccion

2. Sino, producir el pedido de la fecha mas cercana (ver Figura 6.1.6).

No. de pedido| Cantidad Fedlf‘ = Fe-:h.a = Tipo de bordado
pedido | entrega
PO02 895 e
P03 aaa O6-Mar | O7-Mar 4
ik g16 O6-Mar | 07-Mar “// 3
P05 816 H¥=kar:] 08-Mar 3
PO0G 2412 [oO7-Rar ] 09-kdar 3
POy 2412 FoO8-Rai]  10-kar 1
P03 24172 Ha-har] 10-Mar 3

Figura 6.1.6: Fecha més cercana

Paso 3.- Registrar los pedidos en una tabla (ver Figura 6.1.7)

1IRT y ARG:

PASE 2
2. Producir el de la
fecha mas cercana

PROGRAMA DE PRODUCCION

DIA PEDIDOS
05-Mar P0O01 P002 P0O03
06-Mar P0O03 P0O04 P0O05
07-Mar P0O06 P0OO7

Figura 6.1.7: Tabla de registro

Paso 4.- Producir siguiendo la tabla de produccion

Siguiendo estos pasos, el jefe de produccién puede obtener facilmente la

secuencia en la que se haran los pedidos, por medio de una simple hoja de Excel.

Este modelo que se elaboré es factible de aplicacion para cualquier cantidad de

pedidos que se hagan.
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