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Resumen

El presente trabajo de diploma titulado “Disefio y Preparacion Metodolégica de las asignaturas
Gestion de Procesos | y Gestion de Procesos Il, para el modelo pedagdégico presencial del Plan
de estudios D”, se ha desarrollado en el cuarto afio de la carrera Ingenieria Industrial de la
Universidad de Cienfuegos en el marco de su perfeccionamiento y evolucion hacia los planes
de estudios D. El objetivo general del trabajo es disefiar la preparacion metodoldgica de las
asignaturas Gestién de Procesos | y Gestion de Procesos |l, para el modelo pedagdgico

presencial del Plan de estudios D de la carrera Ingenieria Industrial.

Para el cumplimiento del objetivo trazado se ha realizado una investigacion documental
detallada, sobre las tendencias de la Educacién Superior en el mundo tratando en especifico el
caso de Cuba, sobre las caracteristicas del modelo presencial y finalmente sobre la
estructuracion de las diferentes formas organizativas de clases (conferencia, clase practica,
laboratorio y seminario) como uno de los elementos esenciales a desarrollar en la conduccién

del proceso de ensefanza-aprendizaje en este modelo pedagdgico.

Para el disefio de los programas de las asignaturas y el desarrollo de las clases, se ha revisado
también bibliografia relacionada con los planes de estudios D y las estratégicas didacticas y su

implementacion especifica en el modelo presencial.






Summary

The following Diploma Work with the title “Design and Methological Training of the Subjects:
Processes Management | and Processes Management Il, for the on-site Pedagogical Model of
the D Syllabus”, has been developed in the fourth year of the industrial degree course at
Cienfuegos University in its improvement framework towards the D Syllabus. Its general
objective is to design the methodological training of the subjects Processes Management | and
Processes Management Il for the on-site Pedagogical Model of the D Syllabus for the industrial

degree course.

To fulfill this general objective, a detailed documentary investigation, about the last tendencies of
higher education in the world and in Cuba, and the characteristics of the on —site pedagogical
model, and finally about the organizational structure of the classes (conference, practical class,
laboratory and seminar) as one of the essential elements to be developed in the teaching-

learning process within this pedagogical model.

For the design of the programs, of the subjects and the development of the classes, a review of
the related topic has been done about the D Syllabus and the didactic strategies and its specific

implementation on the on-site model.
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Introduccién

La Universidad tiene encargos sociales que cumplir para alcanzar el mejoramiento de la
sociedad donde se inserta. Es un motor de gestion del conocimiento por excelencia y un
eslabon clave dentro de la sociedad de la informacion y el conocimiento. Las Universidades de
hoy tienen que cumplir con su funcion social, a pesar de las condicionantes internacionales y
garantizar el desarrollo progresivo de las naciones. En muchos paises, la situacion internacional
no parece haber afectado directamente el desarrollo de la ensefianza superior, pero en otros, si.
La situacién internacional conlleva a realizar, cada vez mas, reajustes en las politicas
presupuestarias de las universidades, que afectan ostensiblemente el cumplimiento de sus
misiones. La sociedad del siglo XXI y la del futuro previsible se estructura bajo un nuevo
paradigma, donde el conocimiento y la informacion se convierten en los principales motores del
desarrollo, sobre la base de los increibles adelantos tecnolégicos que se alcanzaron con
celeridad en las ultimas décadas del siglo pasado y que contindan vertiginosamente influyendo
en todos los aspectos de la vida material y espiritual de la sociedad. Cabe sefalar que existen
notables diferencias entre los paises desarrollados y los llamados en desarrollo, entre los
paises que se benefician de la informacion y de los que casi no la reciben, ante todo debido a
las profundas inequidades existentes. No obstante estas realidades todos los gobiernos estan
en el deber de dotar a sus pueblos de las capacidades intelectuales que les permitan vencer los
desafios de la sociedad en que viven y alcanzar un desarrollo sostenible, lo cual solo es posible
con un solido sistema educacional y una elevada equidad social. Los paises mas pobres entre
los que se cuenta Cuba deben buscar formas sustentables para lograr estos altos propésitos. El
presente trabajo de diploma expone las mas recientes transformaciones educativas que se
llevan a cabo en la Educacion Superior Cubana con el objetivo de elevar el acceso y la equidad
en el tercer nivel de ensefianza, basado en los logros acumulados en materia de educacion en
todos los afios de revolucién. Habiendo heredado una realidad desfavorable en el campo de la
educacion con casi un millon de analfabetos, hoy muestra elevados niveles de escolarizacion.
Varios son los cambios esenciales operados en la Universidad de esta época, que imprimen al
quehacer universitario una dinamica diferente a la de tiempos anteriores. Un primer aspecto, de
suma importancia, relacionado con la real capacidad de la universidad de dar respuesta a las
demandas de este siglo, que se ha dado en llamar siglo del conocimiento, es la denominada
masificacion de la educacion superior. La verdadera calidad es aquella que asegura los
mayores niveles de acceso y no la que se alcanza cuando la educacion superior se restringe a

unos pocos, excluyendo de los estudios superiores a la mayoria de los miembros de la



sociedad. En segundo lugar esta el asunto del financiamiento estatal de las universidades, con
una tendencia a la reduccion en la gran mayoria de los paises, en franca contradiccion con los
incrementos del acceso. Por lo tanto, las universidades se ven obligadas a la busqueda de
fuentes alternativas de financiamiento. En tercer lugar, y como consecuencia de que las
universidades van estrechando lazos de colaboracion con la sociedad y contrayendo
gradualmente compromisos de diversos tipos: sociales, econdmicos y culturales, va teniendo
lugar un proceso gradual de pérdida de su autonomia. En cuarto lugar, y asociado a tales
nexos, va surgiendo gradualmente en la universidad la necesidad de evidenciar su
responsabilidad social por medio de instrumentos que validen su quehacer. La propia sociedad,
cada vez mas, exige a la universidad certificar los niveles de calidad en el desarrollo de sus
procesos sustantivos, y con ello surge de modo bastante generalizado la necesidad de las
universidades de rendir cuentas a la sociedad de su trabajo. (Guevara Diaz y Fernandez
Bermudez, 2007). Actualmente Cuba se encuentra inmersa en un proceso de reestructuracion
economica lo que conlleva directas repercusiones en la ensefianza superior. En el Sexto
Congreso del Partido Comunista de Cuba se ha discutido y analizado el proyecto final de los
Lineamientos de la Politica Econdmica y Social del Partido y la Revolucién, para actualizar el
modelo econémico cubano, con el objetivo de garantizar la continuidad e irreversibilidad del
Socialismo, el desarrollo econémico del pais y la elevacién del nivel de vida de la poblacion,
conjugados con la necesaria formacion de valores éticos y politicos de los ciudadanos. Los
Lineamientos definen que el sistema econdmico que prevalecera continuara basandose en la
propiedad socialista de todo el pueblo sobre los medios fundamentales de produccion, donde
debera regir el principio de distribucion socialista “de cada cual segun su capacidad a cada cual
segun su trabajo”. La politica econdmica del Partido se correspondera con el principio de que en
la actualizacidén del modelo econdémico primara la planificacion, la cual tendra en cuenta las
tendencias del mercado. Los Lineamientos de politica social, dentro de ellos uno muy
importante, la educacién, estan encaminados a definir que se continlan preservando las
conquistas de la Revolucion. (Murillo Jorge, Marino., 2011). Con relacion a los lineamientos
referidos a la educacion superior Miguel Diaz Canel, ministro de este sector afirmé en una
reunion en la Universidad de Las Villas: “La creacién de responsabilidad y la dedicacién al
estudio de los alumnos constituyen prioridades de la Educacién Superior en Cuba”, lo que se
encuentra encaminado a lograr un incremento de la eficiencia académica de la formacion de
profesionales. Urge elevar el rigor de la educacion, tanto en los alumnos como profesores, y los

programas de posgrado deben realizar un aporte mas significativo a la calidad del resto de los
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procesos docentes. Un reto fundamental de la Educacion Superior en Cuba es lograr que las
plazas otorgadas se correspondan con las necesidades concretas del pais, teniendo en cuenta
fundamentalmente las especialidades de perfil cientifico-tecnolégico, pedagdgicas y las
vinculadas a la gestion agropecuaria. (“La creacion de responsabilidad y la dedicacion al estudio
de los alumnos constituyen prioridades de la Educacién Superior en Cuba.,” n.d.)

La provincia de Cienfuegos en estos momentos se encuentra privilegiada con la inversion en
varias esferas sobre todo en manufactura, lo que trae consigo que se deba fortalecer la
formacién de profesionales que se inclinen a estas lineas de trabajo aunque no se deben olvidar
las otras. Debido a todos los cambios que vienen produciéndose en la actualidad se evidencia
como el pais necesita de especialistas con mayor preparacion, que enfrenten los retos que vive
hoy la sociedad, que se tracen metas correspondientes a alcanzar un mayor desarrollo de la

nacién y sobre todo que estén actualizados con las nuevas tendencias internacionales.

Por esto la comision de carreras nacional tiene la necesidad de perfeccionar y elaborar nuevos

planes de estudio. Justificandose la importancia que tiene la conformacion del plan de estudios

(D).

De este contexto se presenta el siguiente problema de investigacion:

¢, Cémo organizar el proceso de ensefianza-aprendizaje en las asignaturas Gestion de Procesos
| y Gestion de Procesos Il en el modelo pedagdgico de la modalidad presencial para la carrera

Ingenieria Industrial?

En la conformacion de la anterior pregunta sintetizada, el autor formula la siguiente hipotesis de

investigacion como posible solucion.

Hipotesis:

La presentacién organizada del proceso de ensefianza-aprendizaje segun lo establecido en el
nuevo plan de estudios (D), a partir de las diferentes formas organizativas dadas para la
modalidad de estudio presencial; posibilitara en el estudiante una mejor comprension del

mismo, con mayor eficacia y efectividad.
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En conformidad con lo anteriormente planteado se traza el siguiente objetivo general.

Objetivo general:

Disefiar la preparacion metodolégica de las asignaturas Gestion de Procesos | y Gestion de
Procesos Il, para el modelo pedagogico presencial del Plan de estudios D de la carrera

Ingenieria Industrial.

Los objetivos especificos quedan formulados de la siguiente forma:

1. Investigar la evolucion del modelo pedagdgico presencial en la ensefianza superior
cubana y las caracteristicas didacticas de las diferentes formas organizativas de clases

(conferencias, clases practicas, seminarios y laboratorios).

2. Disefar las asignaturas Gestion de Procesos | y Gestion de Procesos Il, que incluyan el

programa de las asignaturas, el plan calendario, y las estrategias curriculares.

3. Preparar cada tipo de clase de las asignaturas.

Conceptualizacién de las variables de la hipétesis de la investigacion:

-Variable independiente:

Presentacién organizada del proceso de ensefanza-aprendizaje segun lo establecido en el
nuevo plan de estudios (D), a partir de las diferentes formas organizativas dadas para la

modalidad de estudio presencial.

-Variables dependientes:

o Mayor efectividad: estd dada por la precision en que se muestra el proceso de
ensefianza-aprendizaje (coherencia, organizacion y estructuracion).

e Mayor eficacia: tiempo en que se presenta el proceso de ensefianza-aprendizaje (del
plan de estudio anterior al nuevo plan hay una disminucién notable de las horas, por lo
que se necesita lograr que en un menor tiempo presencial el estudiante asimile los
elementos necesarios, que sumados al estudio individual, le permita dominar las

habilidades de las asignaturas).
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Operacionalizacion de las variables:

-Variable independiente: estructuracion sobre la base de cada una de las formas organizativas

de las asignaturas.

-Variables dependientes:

e Mayor efectividad: por ciento de cumplimiento del conjunto de habilidades a dominar
para cada una de las asignaturas.
e Mayor eficacia: por ciento del tiempo cumplido del establecido por el plan para el

cumplimiento del conjunto de habilidades a dominar para cada una de las asignaturas.

Justificacién de la investigacion:

La presente investigacion propone la organizacién del proceso de ensefianza-aprendizaje en las
asignaturas Gestidon de Procesos | y Gestion de Procesos Il para la carrera Ingenieria Industrial,
por lo que se considera de gran importancia para la preparacién y el desarrollo de los

estudiantes del nivel superior de la Universidad de Cienfuegos “Carlos Rafael Rodriguez”.

Conveniencia:

Con la reestructuracién en los planes de estudios debido a las exigencias actuales del pais
surge como necesidad organizar el proceso de ensefanza-aprendizaje en las asignaturas
Gestion de Procesos | y Gestidn de Procesos Il. Es una investigacion que tiene gran utilidad
para el claustro de profesores pues de esta forma quedan conformadas las asignaturas, y
pueden apoyarse en este trabajo para impartir las clases que quedaran distribuidas en el P1.
Por su parte a los estudiantes la investigacion les servira de guia, ayuda y soporte para
formarse bajo un nuevo plan de estudios (plan D) con otros objetivos a adquirir y habilidades a
dominar preparandose en correspondencia con las necesidades actuales y las demandas de los

mercados laborales de hoy.

Relevancia social:
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Tiene gran beneficio para los estudiantes ya que se formaran como ingenieros industriales mas
preparados, capaces de afrontar retos, actualizados en las nuevas tendencias internacionales y

como habiles competidores de grandes propdsitos.

Implicaciones practicas:

La conformacién del proceso de ensefianza-aprendizaje posibilitara que se materialicen los

objetivos declarados en el nuevo plan de estudios (plan D).

Utilidad metodoldgica:

Se puede estructurar de una forma mas adecuada el proceso de ensefanza-aprendizaje para
dar respuesta a los requerimientos nacionales, especificamente los de la provincia de

Cienfuegos.

Viabilidad:

Se cuenta con la bibliografia necesaria para llevar a cabo el estudio en consecuencia con las
necesidades actuales del pais, especificamente las de la provincia de Cienfuegos, asi como con
un conjunto de materiales indispensables que se encuentran en correspondencia con los

requerimientos del trabajo.
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Capitulo I: “Actualizacién del estado del arte y la ciencia”

Introduccidon del Capitulo I.

En el presente capitulo se hace alusién a los principales aspectos que caracterizan hoy a la
Educacion Superior. Se trata sobre la didactica, ademas se detallan las distintas formas
organizativas de las clases y la gestion del disefio curricular. Para su confeccion se toma como
referencia las ideas expuestas por distintos autores y mediante el analisis de sus puntos de
vista, la autora interviene para plasmar sus consideraciones acerca de los disimiles aspectos

tratados.

El Hilo Conductor para el presente capitulo (figura 1.1) muestra de forma mas clara los
diferentes aspectos tratados para obtener una revisién bibliografica a la altura que este tema
merece. Vinculando desde aspectos generales tratados por los clasicos y bibliografia

autorizada; hasta enfoques y experiencias cubanas.

1.1. La Educacion Superior en la época actual.

La universidad como institucion social es fruto de una época muy diferente a la actual. En sus
origenes, las universidades se convirtieron en las instituciones que atesoraban todo el
conocimiento de la sociedad. La Educacién para todos durante la vida es el objetivo supremo
asumido por la UNESCO para caracterizar la nueva cualidad que debe estar presente en la
educacion en la época actual. Esta tesis es igualmente valida, cuando se profundiza en el

verdadero papel correspondiente a las universidades de hoy.

Varios son los cambios esenciales operados en la universidad de esta época, que imprimen al
quehacer universitario una dinamica diferente a la de tiempos anteriores. (Guevara Diaz y

Fernandez Bermudez, 2007)

Un primer aspecto, de suma importancia, relacionado con la real capacidad de la universidad de
dar respuesta a las demandas de este siglo, que se ha dado en llamar siglo del conocimiento,

es la denominada masificacion de la educacion superior.
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Figura 1.1: Hilo Conductor del Capitulo I. Fuente: Elaboraciéon Propia.

La verdadera calidad es aquella que asegura los mayores niveles de acceso y no la que se
alcanza cuando la educacion superior se restringe a unos pocos, excluyendo de los estudios
superiores a la mayoria de los miembros de la sociedad. Ello supone la primera gran
contradiccion que la universidad actual debe asumir y resolver: el problema de pensar la calidad
asociada a pequefos grupos de personas con el privilegio de acceder a estudios superiores
excluyendo al resto de la sociedad, a la cual solo le queda aceptar y asumir esa

diferencia.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

La autora considera que es muy positivo lo enunciado anteriormente pues hoy en las
universidades se necesitan personas que estén dispuestas a aprender, y por ello pongan todo
su esfuerzo para alcanzar el maximo de conocimiento, pues es primordial tener gran

preparacién para enfrentarse a un siglo donde el conocimiento es fundamental.

En segundo lugar esta el asunto del financiamiento estatal de las universidades, con una
tendencia a la reduccion en la gran mayoria de los paises, en franca contradiccidén con los
incrementos del acceso. Por lo tanto, las universidades se ven obligadas a la busqueda de

fuentes alternativas de financiamiento.

No pocas veces, esa busqueda ha estado asociada a la transformacion de la universidad en
una empresa fundamentada en vinculos basicamente econdémicos con el sector productivo,
abandonando sus preceptos fundamentales y convirtiéndose en una instituciéon cuya misién
pasa a ser producir ingresos en lugar de conocimientos.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez,
2007)

En relacion con lo antes expuesto se puede decir que es cierto que una de las mayores
dificultades del proceso educativo radica en el financiamiento estatal de las universidades, y por
consiguiente los centros educativos han tenido que buscar alternativas. La autora en funcién de
lo anterior plantea que aunque se busquen soluciones para resolver el problema del
financiamiento, no deben convertirse en un obstaculo para la principal funcién del proceso
educativo, que es la de preparar integramente a personas que trabajen en conjunto para lograr

el avance de la sociedad.
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En tercer lugar, y como consecuencia de que las universidades van estrechando lazos de
colaboracion con la sociedad —contrayendo gradualmente compromisos de diversos tipos:
sociales, economicos, culturales—, va teniendo lugar un proceso gradual de pérdida de su
autonomia. Es natural que eso ocurra cuando la universidad abandona sus marcos tradicionales
y se vincula de un modo mas organico con el resto de la sociedad, debido a que esos nexos
llevan consigo nuevas relaciones y con ello se comprometen determinados objetivos comunes,
que de una forma u otra ejercen su influencia en el gobierno universitario, con mas fuerza

cuanto mayores son estos compromisos.

En cuarto lugar, y asociado a tales nexos, va surgiendo gradualmente en la universidad la
necesidad de evidenciar su responsabilidad social por medio de instrumentos que validen su
quehacer. La propia sociedad, cada vez mas, exige a la universidad certificar los niveles de
calidad en el desarrollo de sus procesos sustantivos, y con ello surge de modo bastante
generalizado la necesidad de las universidades de rendir cuentas a la sociedad de su

trabajo.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

1.1.1. Mision de la educacion superior.

A tono con las ideas anteriormente descritas, el punto de partida para identificar el papel y el
lugar de la universidad actual, y con ello poder establecer del mejor modo posible su modelo de
formacién, hay que buscarlo en la propia misidon de la universidad, para lo cual es necesario

centrar la atencion en aquellos aspectos verdaderamente esenciales para su caracterizacion.

La idea se sustenta como nucleo de la misién de la universidad moderna, vista desde su
acepcion mas general, en preservar, desarrollar y promover, a través de sus procesos

sustantivos y en estrecho vinculo con la sociedad, la cultura de la humanidad.

El modo més integral de desarrollar la cultura es la investigacion cientifica, por eso a la
universidad moderna le es igualmente consustancial el quehacer investigativo. Vistas las cosas
de ese modo, las universidades, a la vez de formar a las nuevas generaciones, son instituciones
de investigacion cientifica del mas alto nivel. Mas aun, una cosa no es posible concebirla sin la
otra. Sin investigacion cientifica no es posible hablar de verdadera formacion de un profesional
en ninguna carrera universitaria, del mismo modo que la labor investigativa, en las
universidades, se soporta en buena medida en los procesos de formacion de pregrado y de
posgrado desarrollados en ellas.
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Pero la misién de una universidad de este siglo no esta completa con esos dos aspectos.
Ademas de preservarla y desarrollarla, corresponde a la universidad promover la cultura en su
entorno, llevarla a toda la sociedad. Las universidades, por su propia esencia, son promotoras
de la cultura en el mas amplio sentido de la palabra. No sélo las manifestaciones artisticas, sino
toda la cultura atesorada por la institucion, incluyendo de un modo esencial la cultura de cada

una de las profesiones.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

La autora considera que para alcanzar un gran nivel de formacion se hace necesario, como fue
planteado anteriormente por Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, llevar a cabo primeramente
investigaciones cientificas, ya que contribuyen a engrandecer la cultura general e integral del
profesional, porque para confeccionar un trabajo de dicha magnitud, se hace necesario
consultar bibliografia en demasia la que proporciona conocimientos indispensables para la
formacion. Ademas de desarrollarse investigaciones cientificas en la universidad se puede decir
que este centro educativo constituye un factor clave de promocion de cultura en el
estudiantado, que no solo contribuye a la formacion de los estudiantes en cuanto a
conocimientos referentes a asignaturas propias de una carrera, sino, inculca valores, principios,
amor por el arte y la ciencia, por la naturaleza, por la Patria, logrando de esa forma que se

formen profesionales integros en correspondencia con lo que demanda el pais.

La extensién universitaria, vista de este modo, aparece ahora como el tercer eslabén de la
triada preservacion-desarrollo-promocion, dirigida a llevar toda esa cultura, a través de

proyectos comunitarios y utilizando la promocién como método esencial, a toda la sociedad.

En una universidad moderna resulta indispensable estructurar en su interior tres procesos
sustantivos, cuya integracion permite dar respuesta plena a la misién anteriormente planteada,

a saber: formacion, investigacion y extension universitaria.

Figura 1.2 Mision de la educacién superior.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

Preservar Formacion
Desarrollar Investigacion
Promover Extension
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1.1.2. La universidad cubana. Sus caracteristicas.

El verdadero desarrollo de la universidad cubana tiene lugar a partir del afio 1959, como parte
de todo el conjunto de profundas transformaciones sociales que han tenido lugar en Cuba
desde ese momento, basadas en nuevos conceptos de equidad y justicia social. Ello ha ido
conduciendo gradualmente, a alcanzar el reconocido prestigio ganado por el pais en el campo

educativo, a pesar de las dificultades econdmicas de envergadura enfrentadas.

El punto de partida fue el empefio y el logro de erradicar el analfabetismo definitivamente en
todo el territorio nacional, proeza educativa culminada en algo mas de un afio, creando las
condiciones propicias para un desarrollo sostenido de todo el sistema educativo y como parte
integrante del mismo, también de la educacion superior.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez,
2007)

Para comprender mejor la magnitud de tales transformaciones es necesario recordar que en el
afo 1959 se contaba en Cuba con solo tres universidades y apenas unos 15 000 estudiantes,
en total la inmensa mayoria de ellos provenientes de las clases sociales de mayores
posibilidades econémicas donde primaba como ya se dijo, el escolasticismo, la ensefianza
repetitiva, memoristica y sobre todo alejada de la realidad econémica y social del pais, a lo que
se afiadian otros fendmenos propios de esa triste y penosa etapa, como eran el divorcio total
entre el claustro y sus estudiantes, el servilismo de las autoridades académicas a los gobiernos
de turno y la falta de un verdadero desarrollo; por tales razones, la universidad era expresion de
una sociedad incapaz de dar respuesta a sus enormes conflictos politicos, econémicos y
sociales, cuyo destino era la total e inevitable dependencia de una metrépoli con tradicionales

aspiraciones de dominar el pais.

El surgimiento de universidades en todas las provincias concebidas en estrecha relacion con las
verdaderas necesidades del desarrollo econémico y social, unido al avance gradual de la
investigacion cientifica y la educacién posgraduada en todas ellas, y el estrecho vinculo con la
comunidad en la cual estan enclavadas se caracterizan por amplios e importantes programas
de extension universitaria, de conjunto con la alta prioridad del estado y del gobierno para lograr
su desarrollo sostenido, han propiciado que hoy se cuente con un modelo de universidad donde
se incorpora todo lo valioso y positivo de la educacién superior contemporanea y a la vez se
afianza de modo esencial en sus propias raices y asume una personalidad propia, en

correspondencia con sus especificidades educativas. Hoy la universidad se proyecta hacia un
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estadio superior, caracterizado por llevar la educacion superior a todo lo largo y ancho de la isla,
para lograr en el menor plazo posible la incorporacién de todos los ciudadanos con nivel medio

superior vencido que asi lo deseen a estudios superiores, sin limites ni barreras de ningun tipo.

La universidad cubana actual es una universidad cientifica, tecnolégica y humanista. Esas tres

cualidades la caracterizan esencialmente.

El Caracter Cientifico se debe a que las universidades cubanas se van convirtiendo
gradualmente, en centros de investigacion cientifica donde profesores y estudiantes se vinculan
a tareas cientificas como parte de su quehacer cotidiano. La investigacién cientifica esta
presente de manera esencial en todos los curriculos, desde los primeros afios de estudio, y los
estudiantes, durante su formacion, se enfrentan a diferentes tareas cientificas, participan en
diversos foros estudiantiles y cumplen con un trabajo de diploma que, en calidad de evaluacion
final de culminacion de estudio, permite demostrar, en una investigacion concreta, el dominio de
los métodos de la investigacion cientifica. Todo estudiante universitario cubano, antes de la
defensa final de su trabajo de diploma, ha realizado y defendido ya, ante tribunales
competentes, varios trabajos cientificos previos, denominados trabajos de curso.(Guevara Diaz
y Fernandez Bermudez, 2007)

Es determinante que las universidades cubanas posean un caracter cientifico, pues estudiantes
y profesores se preparan para alcanzar un nivel superior en su formacion. Mediante la
exposicion de trabajos cientificos el estudiantado se autoevalla, para posteriormente
enfrentarse a una tesis de curso, ademas a través de investigaciones muestran el desarrollo
educacional alcanzado a lo largo de la carrera, lo que es de gran importancia en relacion con el
proposito fundamental de la universidad, la formacion de profesionales de distintas carreras que

tengan pleno conocimiento de su profesion.

El Caracter Tecnolégico se debe a que el desarrollo tecnolégico constituye hoy un pilar
fundamental del ambito universitario actual en Cuba. Una amplia red de carreras de ese perfil
responde a las prioridades actuales —no soélo en la esfera industrial, sino también en la
agropecuaria y de servicios— garantizando la formacion de los profesionales necesarios para
asegurar la introduccién de nuevos avances tecnoldgicos. Ello ha sido posible por la estrecha
vinculacién de las universidades con empresas, industrias, instalaciones productivas y de

servicios, a partir de convenios de colaboracién para vincular a esas instituciones con las
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universidades en acciones de mutuo beneficio y donde participan activamente los estudiantes
como parte de su formacion. En las carreras de esos perfiles, mas de la tercera parte del tiempo
total de estudios universitarios transcurre en esas entidades, cumpliendo diferentes tareas

laborales.

Constituye un factor clave para el estudiantado que la Universidad posea un caracter
tecnologico, pues ayuda a que los estudiantes conozcan como llevar a la practica los
conocimientos tedricos adquiridos; ademas contribuye de una forma positiva a que el
universitario se relacione directamente con el centro laboral en el que podria desempefiarse

profesionalmente en un futuro.

Caracter humanistico, la clave para su comprension esta en una concepcion de la universidad
cuya visién de la formacion rebasa lo instructivo, lo meramente cognitivo y centra su atencién
fundamental en el hombre, en el desarrollo pleno de su personalidad; por lo tanto, los aspectos
significativos, conscientes, de compromiso social, devienen la prioridad principal. (Guevara Diaz

y Fernandez Bermudez, 2007)

En esa universidad cientifica, tecnoldgica y humanistica caracterizada con anterioridad, la
formacion de profesionales se estructura a partir de un modelo de amplio perfil, cuya cualidad
fundamental es la profunda formacién basica, con dominio de los aspectos esenciales para su
ejercicio profesional, asegurando la capacidad de desempefarse con éxito en las diferentes

esferas de su actividad laboral.

Ese modelo se sustenta en dos ideas rectoras principales: la primera de ellas consiste en que la
universidad cubana centra su atencion principal, como ya se dijo, en la formacion de valores. De
hecho, tanto en la concepcion tedrica, como en su real materializacién en el proceso de
formacién, la unidad de los aspectos educativos con los de caracter instructivo, constituye una
idea rectora de la educacion superior cubana. Un segundo aspecto, de similar significaciéon y
estrechamente vinculado al mismo, es la integracion entre la universidad y la sociedad,
expresada en la posibilidad de que los estudiantes universitarios cubanos, en todas las
carreras, dediquen una parte importante de su tiempo de estudio a desarrollar habilidades y
competencias profesionales en diferentes entidades laborales, productivas y de servicios, a todo

lo largo y ancho del pais. Ese nexo, gradualmente desarrollado y hoy generalizado a todas las
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carreras, caracteriza la otra idea rectora de la educacién superior en Cuba: el vinculo del

estudio con el trabajo.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

La autora considera que es indispensable vincular el estudio con el trabajo pues mediante el
estudio de una asignatura los profesores inculcan al estudiante métodos y herramientas claves,
pero solo cuando se realizan practicas laborales es que se conoce como se debe implementar
cada instrumento estudiado cuando se haga necesario resolver cierta situacion laboral. De esta
forma el futuro profesional se va preparando para ejercer la actividad que le corresponda de la

forma mas eficiente y efectiva posible.

La Universalizacion de la educacion superior debe entenderse como un proceso iniciado con el
triunfo de la Revoluciéon. Tiene como premisa la campafa nacional de alfabetizacion —masivo
proceso que involucré a miles de jovenes en la noble tarea de ensefiar a leer y escribir— y
avanza y se fortalece gradualmente desde la Reforma Universitaria de 1962 hasta nuestros

dias.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

1.2. La Didactica. Modalidades de estudio y sus caracteristicas.

La Didactica es la ciencia que trata el estudio del proceso ensefianza-aprendizaje, por su

caracter de ciencia la sostienen leyes, principios y categorias.(Cafedo lglesias, n.d.)

La practica histérico-social ha demostrado que la formacién de las nuevas generaciones, de
acuerdo con las aspiraciones de la sociedad, se produce, fundamentalmente, en el objeto:

proceso docente-educativo.

Ese objeto puede ser estudiado por varias ciencias, sin embargo, hay una que lo hace
atendiendo al problema denominado encargo social: preparar al hombre para la vida. Es decir,
la sociedad le plantea a la escuela, como funcién, la formacién de un egresado que reuna
determinadas cualidades que le permita enfrentarse a un conjunto de situaciones, que se
modifican por la accion del mismo egresado, apoyandose en las ciencias o ramas del saber que

haya dominado en dicho proceso.

La didactica es la ciencia que estudia como objeto el proceso docente-educativo dirigido a
resolver la problematica que se le plantea a la escuela: la preparacion del hombre para la vida y

cuya funcion es la de formar al hombre pero de un modo sistémico y eficiente. Este proceso se
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convierte en el instrumento fundamental, dado su caracter sistémico, para satisfacer el encargo

social.(Alvarez de Zayas, n.d.)

A continuacién se exponen una serie de definiciones de proceso recogidas en la literatura

especializada, segun diferentes autores:

Segun Evans y Lindsay. Definen proceso como “una secuencia de actividades que tienen la
finalidad de lograr algun resultado, generalmente crear un valor agregado para el cliente”. (Pozo
Rodriguez, José Manuel, 2006)

Otra definicion interesante de proceso es la que refiere “un proceso implica el uso de los
recursos de una organizacién, para obtener algo de valor. Asi, ningun producto puede
fabricarse y ningun servicio puede suministrarse sin un proceso, y ningun proceso puede existir

sin un producto o servicio” segun Krajewski y Ritzman.(Pozo Rodriguez, José Manuel, 2006)

Proceso: accion o sucesion de acciones continuas regulares, que ocurren o se llevan a cabo de
una forma definida, y que llevan al cumplimiento de algun resultado; una operacién continua o
una serie de operaciones. Diccionario de la Real Academia Espafola.(Pozo Rodriguez, José
Manuel, 2006)

Proceso: Una serie de acciones sistematicas dirigidas al logro de un objetivo previamente

definido segun Juran.(Pozo Rodriguez, José Manuel, 2006)

Segun Magaz: Define los procesos como una cadena de valor, por medio de su contribucion a
la creacion de un producto o la entrega de un servicio. Cada paso de un proceso afiade valor al
paso anterior y asi hasta el ultimo paso del mismo, en el que el cliente externo o interno recibe

el producto o servicio solicitado.(Pozo Rodriguez, José Manuel, 2006)

Segun Shaw: Define que un proceso es una serie de actividades relacionadas y ejecutadas con

l6gica para alcanzar resultados especificos.(Pozo Rodriguez, José Manuel, 2006)

Segun Galloway: Define los procesos como una secuencia de pasos, tareas o actividades que
convierten las entradas en salidas.(Pozo Rodriguez, José Manuel, 2006)
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Segun Josy : Los procesos son grupos de actividades y tareas que juntas entregan valor al
cliente, involucran muchas personas y departamentos y transforman entradas en salidas. Estos

estan enfocados al cliente y a los resultados.(Pozo Rodriguez, José Manuel, 2006)

La serie de Normas de Calidad ISO 9000:2000 en el apartado 3.4.1 define un “Proceso” como:
“Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman

elementos de entrada en resultados”.(Pozo Rodriguez, José Manuel, 2006)

Se define como proceso: una sucesién de estados de un objeto determinado. (Alvarez de
Zayas, n.d.)

Y, ¢qué es un estado? Todo objeto, en la naturaleza, en la sociedad, lo podemos estudiar en un
momento determinado mediante sus caracteristicas, cualidades y propiedades. El estado de un
objeto cambia en el tiempo; ese cambio sucesivo en el tiempo del conjunto de caracteristicas,

de los estados de un objeto, es el proceso.

El proceso docente-educativo, como proceso formativo que es, posee, al igual que éste,
las tres dimensiones y funciones que anteriormente se explicaron: la instructiva, la
desarrolladora y la educativa. La interpretacion de las dimensiones es la siguiente: es un
solo proceso, el proceso docente-educativo, pero el mismo en correspondencia con la
funcidon que posee, se proyecta en tres procesos distintos, los cuales se ejecutan a la
vez, interactuando e influyéndose mutuamente, no de una manera lineal y directa, sino
dialéctica, resultando un solo proceso integrado, globalizado, que es el proceso docente-

educativo.

1.2.1. Andlisis del proceso docente-educativo.

Para explicar profundamente el proceso docente-educativo se requiere no solo de esa
caracterizacion holistica, mediante sus dimensiones y funciones, se hace necesario, ademas,
un analisis de ese objeto, para encontrar dentro de si mismo sus elementos constituyentes,

consciente que a toda funcion le corresponde una estructura.(Alvarez de Zayas, n.d.)

1.2.2. Anélisis empirico del proceso docente-educativo.

El concepto de Proceso Docente Educativo fue dado a conocer a la comunidad cientifica en
la década de los afios 80 por el investigador y profesor cubano Dr. C. Justo Chavez y se
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sustenta en la participacion activa que juegan en este proceso sus protagonistas, es decir, si se
aprecia el concepto de Proceso Ensefianza-Aprendizaje se puede ver como se declaran

protagonistas del mismo el Profesor-Alumno.(Cafiedo Iglesias, n.d.)

En una primera aproximacion al analisis del proceso docente-educativo se puede apreciar,
mediante la observacion inmediata del mismo, la actividad del estudiante para instruirse: el
aprendizaje. Es decir, el aprendizaje es la actividad que ejecuta el estudiante en su formacion.
Se puede ver, ademas, la actividad del profesor que guia ese aprendizaje; esa actividad se
denomina ensefianza. Ambos (estudiantes y profesor) actian sobre una materia de

estudio.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Sin embargo, si se analiza profundamente el concepto, se evidencia que en este dinamico y
complejo proceso, no soélo son protagonistas estas dos figuras, ya que en él intervienen otros
actores que muchas veces son obviados en el analisis, como son los casos de las
Organizaciones Estudiantiles y Sindicales, Auxiliares técnicos de la docencia, Personal que se
encarga de mantener la limpieza, el orden y la planificacién, que contribuyen al logro de la
eficiencia del proceso y sin embargo en la mayoria de los casos no se le brinda el protagonismo

que realmente tienen estos gestores en el mismo.(Cafiedo Iglesias, n.d.)

Algunos autores denominan al proceso docente-educativo, proceso de ensefianza
aprendizaje, esto no es un error; sin embargo, es una denominacion limitada ya que
reduce el objeto sé6lo a las actividades de los dos tipos de sujetos que intervienen en el
mismo: el profesor y los estudiantes. Posteriormente se tendra la posibilidad de apreciar
gue el proceso docente-educativo es mas complejo que la mera actividad, que la
ejecucién inmediata del mismo, la cual incluye, por ejemplo, el disefio y la evaluacion de

ese proceso.(Alvarez de Zayas, n.d.)

1.2.3. Andlisis esencial del proceso docente-educativo.

Mediante un analisis mas profundo, esencial, del objeto de la didactica, es decir, del proceso

docente-educativo se puede llegar a las conclusiones siguientes:

El objeto de una ciencia se estudia, de un modo sistémico, mediante la determinacién de un

conjunto de caracteristicas que expresan sus partes o aspectos fundamentales, asi como de las

35



leyes o regularidades por medio de las cuales se precisa el comportamiento, el movimiento de

ese objeto.

La didactica tiene sus caracteristicas o componentes propios que le dan personalidad y que se
estudiaran en detalle. Tiene también sus leyes, a partir de las cuales se puede precisar la

metodologia inherente al proceso docente-educativo.

El estudio profundo de la didactica permite llegar a la conclusién de que es una ciencia social,
humanistica y sus leyes tienen una naturaleza dialéctica. La naturaleza o racionalidad dialéctica
de las leyes pedagdgicas posibilita precisar el caracter contradictorio de los componentes que

se relacionan en esas leyes.(Alvarez de Zayas, n.d.)

1.2.4. Los componentes del proceso docente-educativo.

Anteriormente se expresd que la observacidn mas inmediata y externa del proceso docente-
educativo permitié apreciar que los estudiantes trabajan con la ayuda del profesor sobre una

cierta materia de estudio.

Mediante el anadlisis de esa observacion se puede llegar a la conclusion de que los
componentes del proceso seran: el aprendizaje, la ensefianza y la materia de estudio, sobre la

cual trabajan los estudiantes y el profesor.

Sin embargo, un estudio mas profundo del proceso docente-educativo informa sobre otros
componentes esenciales e importantes: la sociedad gesta las instituciones docentes con el fin
de resolver un problema de enorme trascendencia, problema este que se denomina encargo
social y que consiste en la necesidad de preparar a los ciudadanos de esa sociedad, tanto en
su pensamiento (el desarrollo), como en sus sentimientos (la educacion), junto con la
preparacion inmediata para su actividad laboral (la instruccién), en correspondencia con los

valores mas importantes de la misma.

El problema es la situacion que presenta un objeto y que genera en alguien una necesidad. Asi
pues, el encargo social es un problema, porque en este se concreta la necesidad que tiene la
sociedad de preparar a sus ciudadanos con determinada formacién, con determinados
conocimientos, habilidades y valores para actuar en un contexto social en una época dada. Este

es el primer componente del proceso.
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El objeto es la parte de la realidad portador del problema. Es decir, el objeto es un aspecto del
proceso productivo o de servicio, en el cual se manifiesta la necesidad de preparar o superar a
obreros o a profesionales para que participen en la solucién del problema, que se resuelve
inmerso en el proceso de formacion del ciudadano. Este es el segundo componente del

proceso.

El problema se vincula también con otro importante componente del proceso docente-educativo:

el objetivo (este es el tercer componente del proceso).(Alvarez de Zayas, n.d.)

Constituye un problema de actualidad la correcta determinacién y formulacion de los objetivos
de la ensefanza, es decir, para qué se aprende y ensefia. Ambos términos forman parte de un
mismo fenémeno, los cuales se separan solamente en el plano tedrico; el primero se refiere a
la precision de lo que se quiere lograr, y el segundo, la formulacion, relacionada con el acto de

redactar y expresar estos propositos.(Canedo Iglesias, n.d.)

El objetivo del proceso docente es la aspiracion que se pretende lograr en la formacion de los
ciudadanos del pais y en particular de las nuevas generaciones, para resolver el problema. El
objetivo es la aspiracion, el propésito, que se quiere formar en los estudiantes: la instruccion, el

desarrollo y la educacion de los jovenes, adolescentes y nifios.

Para alcanzar ese objetivo el estudiante debe formar su pensamiento, cultivar sus facultades,
como indica la practica milenaria escolar, mediante el dominio de una rama del saber, de una
ciencia, de parte de ella o de varias interrelaciones que estan presente en el objeto en que se
manifiesta el problema, a esto se le llama el contenido del aprendizaje, de la ensefianza, del

proceso docente-educativo. El contenido es el cuarto componente del proceso.

El proceso docente-educativo es el proceso mediante el cual se debe lograr el objetivo, cuando
el estudiante se apropia del contenido. Este proceso debe tener un cierto orden, una
determinada secuencia. A la secuencia u ordenamiento del proceso docente-educativo se le

denomina método, que es el quinto componente del proceso.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Ademas, es el componente del proceso de ensefianza-aprendizaje que expresa la configuracion
interna del mismo, para que transformando el contenido se alcance el objetivo, que se
manifiesta a través de la via, el camino que escoge el sujeto para desarrollarlo teniendo en
cuenta que lo que caracteriza al método es la motivacion, comunicacion y actividad.(Cafedo

Iglesias, n.d.)
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El proceso docente-educativo se organiza en el tiempo, en un cierto intervalo de tiempo, en
correspondencia con el contenido a asimilar y el objetivo a alcanzar; asi mismo, se establece
una determinada relacién entre los estudiantes y el profesor, que viene dada por ejemplo por la
cantidad de estudiantes que estaran en el aula con el profesor en un momento determinado,
estos aspectos organizativos mas externos se denominan forma de ensefianza; su sexto

componente.(Alvarez de Zayas, n.d.)

La forma es el componente del proceso, que expresa la configuracién externa del mismo, como
consecuencia de la relacion entre el proceso como totalidad y su ubicacién espacio-temporal
durante su ejecucion, a partir de los recursos humanos y materiales que se posea; la forma es
la estructura externa del proceso, que adquiere como resultado de su organizacién para

alcanzar el objetivo.

La forma se modifica en correspondencia con la dinamica del proceso. Esta se caracteriza en
dos dimensiones; desde el punto de vista de la relacion alumno-profesor, que se le llamara
organizacion espacial, la cual genera los distintos tipos de grupos de estudiantes; y desde su

lapso de ejecuciéon que da una medida de la extension temporal del proceso.

La forma en su dimension espacial, el grupo de estudiantes, donde se desarrolla el proceso de
ensefianza-aprendizaje, es la forma organizativa espacial. Es alli donde se establecen las
relaciones profesor-estudiante, y estudiante-estudiante, en donde se desarrollan los métodos de
ensefianza y aprendizaje mediante los cuales los alumnos se apropian del contenido y alcanzan
los objetivos. La forma en su dimensién espacial se puede clasificar, atendiendo al niumero de
participantes en el proceso y al caracter de éste en correspondencia con el nivel de

acercamiento a la vida. (Canedo Iglesias, n.d.)

El proceso docente-educativo se desarrolla con ayuda de algunos objetos, como son, el
pizarrén, la tiza, los equipos de laboratorios, el retroproyector, etc., todo lo cual se denomina

medio de ensefianza; su séptimo componente.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Los recursos didacticos o medios de ensefianza son uno de los componentes operacionales del
proceso de ensefanza-aprendizaje, que manifiesta el modo de expresarse el método a través

de distintos tipos de objetos materiales.

En la definicion anterior se hace evidente que este es el vehiculo mediante el cual se manifiesta

el método, es el portador material del método. La forma, el método y los recursos didacticos son
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componentes operacionales del proceso de ensefianza-aprendizaje; ellos interrelacionados
entre si conforman una triada dialéctica en la que el método expresa lo mas esencial de la
dinamica de proceso; y la forma y el método su expresién fenoménica. La primera desde el
punto de vista estructural (espacio temporal) y la segunda desde el punto de vista de su

portador material.(Cafedo Iglesias, n.d.)

El resultado, es el componente que expresa las transformaciones que se alcanzan en el

escolar; es el producto que se obtiene del proceso, y su octavo componente.

Se ha visto, en resumen, que mediante el andlisis del proceso docente-educativo,
desarrollado en un plano més profundo, se encuentran ocho componentes, el problema,
el objeto, el objetivo, el contenido, el método, la forma, el medio y el resultado.(Alvarez de
Zayas, n.d.)

1.3. Tipos de forma organizativa de las clases.

Las clases son la forma del proceso docente-educativo que se desarrolla cuando este tiene un
caracter académico; es decir, cuando no se identifica con la realidad social, sin dejar, por ello,
de tener una importancia fundamental. Si el nimero de estudiantes que componen el grupo es
estable, la clase, como forma organizativa del proceso docente-educativo de caracter
académico, se mantiene inalterable y en ese marco los estudiantes, dirigidos por el profesor, se
apropian del contenido, mediante el desarrollo de los métodos y utilizan determinados medios
para alcanzar los objetivos tanto instructivos como educativos y desarrolladores. Si el nUmero
de estudiantes varia en correspondencia con los objetivos y el contenido del proceso surge una
tipologia de clases, cuya clasificacion se hace sobre la base de su funcién, y que de algun

modo coincide con los eslabones del proceso docente.(Alvarez de Zayas, n.d.)

En la Educacion Superior las clases pueden adoptar distintas formas organizativas:

e Conferencia
e Seminario
o Clase practica

e Practicas de laboratorio

Es preciso aclarar que han aparecido en el quehacer pedagdgico nuevas tipologias de clases
motivados por la complejidad de algunas materias que se imparten y los docentes han
comprendido, que empleando las formas tradicionales los estudiantes no pueden cumplir

39



exitosamente con los objetivos planteados, es por estas razones que se ponen en practicas
otras tipologias como son: Clases de Ejercitacion, Clases Talleres, Clases Visitas que
debidamente planificadas y organizadas por los profesores contribuyen a elevar la eficiencia del

proceso ensefianza-aprendizaje.

1.3.1. Caracterizacion de la conferencia.

La conferencia es el tipo de clase que tiene como obijetivo instructivo principal la orientacién a
los estudiantes de los fundamentos cientificos-técnicos mas actualizados de una rama del saber
con un enfoque dialéctico, mediante el uso adecuado de métodos cientificos y pedagdgicos, de
modo que les permita la integracion y generalizacion de los conocimientos adquiridos y el
desarrollo de las habilidades que posteriormente deberan aplicar en su vida

profesional.(Cafiedo Iglesias, n.d.)

Mediante las conferencias se fijan y se mantienen constantes y en determinado ritmo la
asimilacion del material, facilitan un enfoque sistémico o integro en la exposicién de los

contenidos de la asignatura, destacando lo necesario para los estudiantes.

Por medio de las conferencias, el profesor logra analizar los esfuerzos de los estudiantes en
una direccion correcta, se exponen los conceptos principales, las tesis fundamentales de la
materia cientifica y sus problemas esenciales. Este tipo de organizacion del estudio permite que

la asignatura presente ante los estudiantes los conceptos como un todo unico.

Un lugar importante le corresponde también a la funcién educativa. Los profesores no solo
trasmiten los conocimientos reales, sino que fungen como educadores que forman la
conciencia, los conocimientos politicos, la moral, y los valores a partir de las potencialidades

educativas del contenido programatico.

e Estructura Metodoldgica de la conferencia.

En la estructura metodoldgica de las conferencias se distinguen tres partes fundamentales:

e |ntroduccion
e Desarrollo

e Conclusiones
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En la introduccion, el profesor comprueba los conocimientos adquiridos, establece la
continuidad y sistematicidad entre conferencias anteriores, identifica el tema de la conferencia;
es muy importante presentar la introduccidén desde el punto de vista de su contenido, en ella

pueden adoptarse cualquiera de las siguientes formas:

e Preguntas de comprobacion que abarquen lo fundamental de la conferencia anterior,
de manera que los estudiantes se vean obligados a estudiar.

¢ Rememoracion del contenido de la conferencia anterior seguida de varias preguntas
de comprobacion.

e Discusion de alguna tarea escrita, realizando preguntas de comprobacion.

Con estas formas se cumple el principio didactico de la solidez y sistematizacién de los

conocimientos.(Canedo Iglesias, n.d.)

El desarrollo, es la parte esencial de la conferencia, este recoge todos los datos del tema, los
hechos, analisis, evaluaciones, a la vez que materializa las ideas, descubre sus tesis teoricas;
en el transcurso de la conferencia se emplean todas las habilidades intelectuales y no se

pueden eludir aspectos como:

e Ubicar al estudiante en el tema a tratar y los aspectos que comprende, escribiendo
en el pizarrén el titulo de la conferencia.

e Senalar el objetivo de la conferencia para guiar la atenciéon y la actividad del
estudiante.

e Mantener la comunicacién con el auditorio, este fendmeno se produce en la clase
cuando el profesor logra establecer el proceso bilateral ensefianza-aprendizaje,
haciendo uso correcto de los recursos didacticos necesarios que facilitan la
participacion de los estudiantes durante la exposicion, esto puede lograrse también
mediante preguntas que deben ser dirigidas al auditorio, sefialando después quién
debe responder sin que esta actividad pierda su caracter de conferencia.

¢ Mantener buen orden en la exposicion.

e Cuidar que el ritmo de la conferencia no sea ni demasiado rapido ni demasiado lento.

e Resumir en los casos necesarios cada aspecto de la conferencia para ir fijando en
los estudiantes los contenidos que se estan desarrollando.

e Sefalar la posible ubicacion practica del material explicado.
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(Canedo lIglesias, n.d.)

En las conclusiones, se generalizan las ideas fundamentales desarrolladas en la conferencia,
constituyen la culminacion légica de la conferencia donde pueden contemplarse cualquiera de

estos tres aspectos esenciales:

e Resumen propiamente dicho de la conferencia.

e Aclaracion y comprobacion final, en este aspecto el conferencista aclara a los
estudiantes las cuestiones que no hayan sido comprendidas en su totalidad y
comprueba a la vez si los objetivos fundamentales de la misma se han cumplido a
través de las preguntas de comprobacion.

¢ Motivacion de la proxima conferencia, este aspecto se dirige fundamentalmente a
motivar a los estudiantes en el estudio del contenido de la préxima conferencia,
puede senalarse la bibliografia a consultar.

e Principales tipos de conferencias.

En funcion de la activacion de la conferencia, estas se clasifican en:

e Conferencia-conversacion

e Conferencia-discusion

e Conferencia con esquemas logicos
e Conferencias directrices

e Conferencias de recapitulacion

La conferencia-conversacion, permite utilizar la experiencia y conocimiento del auditorio, cuya
participacion activa se puede garantizar mediante preguntas, no para comprobar
necesariamente los conocimientos sino para conocer opiniones y grado de preparacion de los

participantes para asimilar el material posterior.

La conferencia-discusion, a diferencia de la anterior forma de conversacion, el profesor no
solo utiliza las preguntas, sino que organiza un intercambio de opiniones en intervalos
dispuestos logicamente en la exposicion, de acuerdo con los contenidos a asimilar. Esto,
ademas de activar el proceso cognoscitivo, le permite al profesor dirigir el criterio colectivo en

forma correcta, eliminando los conceptos falsos y negativos expuestos por algunos alumnos.
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Gran parte del éxito de la utilizacion de la discusion en funcion de los objetivos de la conferencia
esta en una correcta seleccion de las preguntas y en una direccion segura de la discusiéon. Se
puede sugerir someter a discusion materiales que se puedan exponer por escrito o con ayuda

de medios técnicos.(Canedo Iglesias, n.d.)

La conferencia con esquemas ldgicos, se caracteriza por la utilizacion de esquemas,
graficos, textos, féormulas, modelos, entre otros recursos didacticos, en las que existe una
interrelacion entre sus partes, pero con omisiones hechas a propdsito para que en el momento
determinado los alumnos la completen. Pueden hacerse utilizando distintos medios inclusive en
hojas impresas para cada alumno. El nUumero de omisiones debe aumentar con cada nuevo
tema de tal forma que el trabajo individual se incremente. EIl momento de tomar notas de clases
es muy importante cuando los alumnos tienen experiencias y van dejando lugares en blanco y
los llenan en su estudio individual. Esto que parece tan sencillo activa la comprensién de la

conferencia.

Las conferencias directrices, en ellas ocupan un lugar importante las orientaciones de
caracter metodoldgico sobre la literatura recomendada, para la atencion individual y se exponen
las tesis necesarias para el estudio del tema. Generalmente son de introduccion y constituyen el

umbral de estudio de uno u otro tema o problemas.

Las conferencias de recapitulacién, se dedican a determinado problema o tema, y brindan
una exposicion mas o menos sistematizada de las cuestiones en su interrelaciéon logica. Se
caracterizan por una mayor flexibilidad en cuanto a su influencia pedagdgica, pueden ser
también de introduccion, es decir, servir de punto de partida para el estudio de un tema o

pueden ser también conclusivas.

1.3.2. Caracterizaciéon del seminario.

El seminario es el tipo de clase que tiene como objetivos instructivos fundamentales que los
estudiantes consoliden, amplien, profundicen, discutan, integren y generalicen los contenidos
orientados; aborden la resolucion de problemas mediante la utilizacion de los métodos propios
de la rama del saber y de la investigacion cientifica; desarrollan su expresion oral, el
ordenamiento logico de los contenidos y las habilidades en la utilizacion de las diferentes

fuentes del conocimiento.
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Constituye una de las formas de organizacién de la ensefianza en la Educacion Superior que

mas contribuye a desarrollar en el estudiante habilidades para el trabajo independiente, ya que

éste no solo profundiza a través de la busqueda bibliografica en el estudio de una asignatura,

sino que se adiestra en los métodos de trabajo de la investigacion cientifica.(Cafedo Iglesias,

n.d.)

Junto a las funciones cognoscitivas y educativas es necesario sefalar como la evaluacién

formativa adquiere en el seminario una singular importancia pues le confiere un proceso de

retroalimentacién de los conocimientos y la reorientacion de la actividad de acuerdo con los

resultados obtenidos por los estudiantes.

En el seminario es importante delimitar las tareas del profesor y la de los estudiantes:

TAREAS DEL PROFESOR

TAREAS DEL ESTUDIANTE

Confecciona el plan de trabajo
Orienta a los estudiantes
Confecciona la guia del seminario
Elabora las preguntas o temas
Provoca el debate

Establece la direccion pedagogica
de la actividad

Realiza las conclusiones

Recibe el plan de trabajo
concretado en la bibliografia y/o la
guia del seminario y lo llevan a su
realizacion

Participan en las consultas

Desarrollan la actividad

Previo a la realizacion del seminario el profesor debe elaborar cuidadosamente una guia

orientadora de la actividad a desarrollar por los estudiantes. La misma debe contemplar los

siguientes aspectos:

Asunto o tema que se tratara en el seminario.

Objetivos.
Tematica o sumario.

Tipo de Seminario.

Actividades a desarrollar en relacion a los aspectos en los que debe profundizar.

Bibliografia. (Cafedo Iglesias, n.d.)
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e Estructura metodolégica del seminario.

La estructura metodoldgica del seminario consta de tres partes fundamentales:

e |ntroduccion
e Desarrollo
e Evaluacion

e Conclusiones

En la introduccién, el profesor reafirmara los objetivos que ya los alumnos conocen por la guia
recibida previamente. Después debe informar la forma en que se desarrollara el seminario, asi

como las normas y reglas que se tendran que observar.(Cafedo Iglesias, n.d.)

En el desarrollo, los estudiantes desempenan el papel activo, es el momento en que hacen sus
exposiciones de forma clara y precisa. El profesor puede hacer aclaraciones de dudas vy
conclusiones parciales, cuidando de excesivas intervenciones que limiten la participacion de los
estudiantes. La calidad del desarrollo del seminario depende fundamentalmente de los

siguientes aspectos:

e (Calidad de la preparacion por el profesor.

e Correcta preparacion previa de los estudiantes.

¢ Interés que el profesor haya logrado despertar en los alumnos por el tema.

e Tener en cuenta que la esencia metodologica del seminario es el debate, la
discusion, el aprovechamiento por el profesor de las posibilidades polémicas que

puedan surgir y de las potencialidades del tema a tratar.

Evaluacion, dentro del proceso de ensefanza-aprendizaje, el seminario es una forma
organizativa y al mismo tiempo propicia la evaluacion del proceso. Durante su desarrollo, el

profesor forma los criterios de la preparacion y actuacion de los estudiantes.

Se evalla y califica la preparacion para el seminario y el desenvolvimiento de los estudiantes
durante su desarrollo, informandoles al finalizar de la actividad la calificacién obtenida vy

sefalando las medidas necesarias para superar las dificultades o deficiencias detectadas.

También se puede realizar una evaluacién formativa, comprobando los objetivos parciales con

un mayor grado de generalizacién. Por lo anterior es necesario seleccionar seminarios cuyo

45



contenido y discusion permita comprobar que los estudiantes realmente se han apropiado de
los conceptos generales y esenciales del contenido. Esta forma de evaluaciéon no debe alterar el
método propio de este tipo de ensefianza, se evaluaran a los estudiantes en el desarrollo de la
clase, y el profesor tiene que garantizar la evaluacion de todos los estudiantes.(Cafedo Iglesias,
n.d.)

Las conclusiones deben estar a cargo del profesor, reafirmando los aspectos tedricos y

practicos mas importantes y la generalizacién del contenido.

e Tipos de seminario.
e Seminarios de preguntas y respuestas.
e Seminario de conversacion abierta.
e Seminario de Ponencia.
e Seminario de lectura comentada de las fuentes de informacion.
e Seminario de Produccion.
e Seminario debate.

e Seminario combinado.

El seminario de preguntas y respuestas, consiste en la conversacion del profesor
sucesivamente con uno u otro estudiante. El profesor plantea la pregunta a todo el grupo, y se
dirige a un estudiante (previamente seleccionado), con lo cual se garantizara la atencion de las

diferencias individuales de los alumnos.

En el caso de respuestas incompletas o incorrectas, se propicia la participacion de otros
estudiantes (sin caracter evaluativo), por su parte el profesor realiza las conclusiones parciales

del tema tratado.

Esta forma de seminario incluye elementos del trabajo individual lo que presupone la evaluacién
formativa con el propdsito de comprobar la asimilaciéon del material por los estudiantes. Se

aconseja realizarlo en grupos pocos numerosos para garantizar la participacion de todos.

En el Seminario de conversacién abierta, el profesor propicia la discusién entre los
estudiantes en torno a determinada problematica que puede ser formulada mediante preguntas,
tépicos o subtdpicos especificos. Todos los estudiantes se preparan utilizando la bibliografia

basica (unica), su esencia es que la participacion de los estudiantes es voluntaria, aunque el
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profesor puede designar a determinados alumnos para el desarrollo del seminario. Las
intervenciones son libres y los estudiantes pueden intervenir cuantas veces deseen (dentro del

tiempo logico), para exponer ideas, refutar, profundizar, o preguntar.(Cafedo Iglesias, n.d.)

En este tipo de seminario es importante que el profesor sepa conducirlo para evitar
desviaciones innecesarias, que mueva las ideas de los alumnos sin matar su espontaneidad,

hacerlos pensar y razonar los problemas que se analizan.

En el Seminario de Ponencia, el profesor designa con anterioridad a los ponentes. El resto de
los estudiantes se preparan sobre la base de las tematicas previstas para el sumario que puede
ser un aspecto de la tematica o en su totalidad, en dependencia de la organizacion y los

intereses que priman en la actividad (se puede organizar grupos de trabajo).

Es recomendable que los ponentes traigan por escrito sus conclusiones como elemento de
discusion. Ellos pueden reunir todos los recursos necesarios para exponer y demostrar sus

tesis.

En los seminarios por ponencias, se puede emplear también la variante de contra oponente u
oponente, este se preparara en la misma direccién del ponente pero ademas estudiara el

trabajo realizado por el ponente para poder enjuiciarlo en el desarrollo del seminario.

El Seminario de lectura comentada de las fuentes de informacién, propicia que el alumno
estudie minuciosamente la bibliografia orientada. Consiste en que un estudiante lee un
fragmento de una obra y posteriormente expone cémo él ha entendido lo leido. Los demas
alumnos hacen correlaciones y completan lo expresado. Posteriormente otro estudiante lee otro
fragmento para discutirlo y asi sucesivamente. Este tipo de seminario es recomendable para los
grupos que estén bien preparados, el profesor no debe abusar del mismo ni dedicarle una gran

parte del tiempo para evitar una desmotivacion por la actividad por parte de los estudiantes.

Para el desarrollo del seminario se les orientara a los estudiantes la lectura de una obra y sobre

su base se establecera el analisis y discusién de lo leido.

El Seminario de Produccidén, se emplea con mayor frecuencia en asignaturas técnicas y de

economia, no obstante es posible utilizarlo en el resto de las asignaturas.
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Se puede preparar de la siguiente manera, dos o tres estudiantes del grupo se dirigen al lugar
designado, por ejemplo; a una empresa o a una industria, en la cual se designa un especialista
para ayudarlos, los alumnos recogen el material practico necesario y preparan pequefos

informes que seran debatidos en el seminario.(Cafedo Iglesias, n.d.)

El Seminario debate, es una de las modalidades mas llena de riquezas polémicas. Durante el
desarrollo del mismo, con la conduccion del profesor, deben convertirse los errores cometidos
en la exposicién de los estudiantes en elementos discutibles hasta alcanzar la respuesta
acertada. La discusién puede conducirse a través del analisis de problematicas, la esencia de

este tipo de seminario es profundizar en los conocimientos mediante el debate de los mismos.

En el Seminario Combinado, se alterna la discusion de las cuestiones tedricas y el trabajo
practico de los estudiantes. Para organizar este seminario se pueden formar tres subgrupos de
alumnos asignandole una tarea a cada uno, un grupo se dedicara al analisis del contenido en
base a lo tratado en las clases y la informacion que ofrece la bibliografia basica, otro grupo, se
propondra analizar la bibliografia complementaria y otras fuentes, e informara en la actividad los
nuevos enfoques que no se abordan en las clases ni se encuentran en la bibliografia basica, la
actividad de un tercer grupo estard encaminada a la aplicacién practica de las cuestiones

tedricas.

1.3.3. Caracterizacion de la clase practica.

Es el tipo de clase que tiene como objetivos instructivos fundamentales que los estudiantes
ejecuten, amplien, profundicen, integren, y generalicen determinados métodos de trabajo de las
asignaturas, que les permita desarrollar habilidades para utilizar y aplicar, de modo

independiente, los conocimientos.(Cafiedo Iglesias, n.d.)

e Requisitos para el desarrollo de la clase practica.

Para el desarrollo de la clase practica el profesor debe tener presente los siguientes aspectos:

e Rememorar los principales aspectos tedricos de la clase-conferencia que sirvan de
base a la clase practica, se puede apoyar en preguntas a los estudiantes sin que
tengan caracter evaluativo.

e Plantear los objetivos, los cuales deben formularse en funcién del aprendizaje de los

estudiantes.
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Durante el desarrollo debe explicar a los estudiantes los métodos y procedimientos a
seguir durante la clase practica para lograr la independencia de los mismos durante
el trabajo.

Al finalizar cada parte de la clase practica el profesor debe hacer conclusiones
parciales, teniendo en cuenta las dificultades presentadas por los estudiantes, por lo
que es necesario controlar el trabajo individual y colectivo que se realiza.

El profesor debe tener en cuenta las diferencias individuales de los estudiantes y
orientar ejercicios en la medida en que vayan terminando con las actividades
indicadas.

En la parte final del desarrollo debe informar la evaluacion recibida por cada
estudiante.

Por ultimo el profesor realizara las conclusiones haciendo una valoracién general de
las dificultades presentadas por los estudiantes en el trabajo desarrollado y orientara
las medidas para erradicar éstas. Estimulara a los estudiantes que realizaron un
mejor trabajo y sefialara a los de mayores dificultades, orientando la forma correcta

para erradicar las mismas.

La organizacion sistémica de las clases practicas en una asignatura se traduce en una eficaz

actividad independiente de los estudiantes a través de la seleccién de la tarea, la que constituye

un medio de organizacion légica y psicologica del material de estudio.(Cafedo Iglesias, n.d.)

e Principales tipos de clases practicas.

Clases practicas, en que los estudiantes desarrollan una habilidad especifica.

Clases practicas en las que los estudiantes desarrollan un sistema de habilidades
con diferentes niveles de asimilacion.

Clases practicas en que los estudiantes desarrollan una habilidad comun con tareas

cuyo contenido es diverso.

A continuacion se presentan los diferentes tipos de clases practicas a manera de ejemplo:

Clases practicas, en que los estudiantes desarrollan una habilidad especifica.
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OBJETIVO

TAREAS DOCENTES

ACCIONES COGNOSCITIVAS

Describir la
Anatomia de un
organo en el
organismo

humano.

1. Senale en un esquema

las partes
constituyentes del
organo.

2. Identifique las

caracteristicas

estructurales de cada

parte.
3. Describa las
caracteristicas
macroscopicas y
del

organo, como resultado

microscoépicas
de la observacion
detallada y la aplicacion
del

tedrico.

conocimiento

Observar la pieza anatomica.

Identificar sus partes
componentes.

Describir las caracteristicas
de cada parte apoyandolo en
sus conocimientos teoricos.
Sefialar y nombrar los
elementos macroscopicos y
microscopicos del érgano.
Comparar, teniendo como

base el principio biologico de

la relaciéon estructura-
funcion, cada una de las
partes identificadas.

Exponer  oralmente los
resultados.

Clases practicas en las que los estudiantes desarrollan un sistema de

habilidades con diferentes niveles de asimilacién.(Cafiedo Iglesias, n.d.)

OBJETIVOS

TAREAS DOCENTES

ACCIONES
COGNOSCITIVAS

Confeccionar
fichas.
Elaborar la

cronologia de las

1. Basandose en las

fuentes bibliograficas
consultadas sobre el

autor:

Leer las diferentes
fuentes bibliograficas.
Anotar los datos que

sobre la vida y la obra
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obras de un autor.
Utilizar
adecuadamente
diferentes tipos de
fuentes
bibliograficas.
Valorar al escritor
teniendo en cuenta
su vida y su obra
artistica.

Hacer una resena

critico-
bibliografica.
Exponer y
defender sus

criterios ante un

colectivo.

1.1. Confeccione la ficha

y la
cronologia de sus obras.

bibliografica

1.2. Realice una resefia
critica sobre la
bibliografia  consultada
valorando los puntos de
vista que sobre el autor
poseen otros autores del

género.

1.3. Emite sus propias

valoraciones al respecto.

del escritor se ofrezcan,
especificando: Afo,

género, caracteristicas e

importancia literaria de
sus obras.

Recoger los criterios
semejantes o]
controvertibles que
aparezcan en las

diversas fuentes sobre el
autor y su obra.
Confeccionar la
cronologia de las obras.
ficha

autor,

Confeccionar la
bibliografica del
especificando los datos
esenciales: contexto
historico social en que
vive, personalidad y

valores estéticos de su

obra.
Elaborar una resena
critica sobre la

bibliografia consultada.
Leer la resefa vy
defender sus puntos de
vista ante los estudiantes

del grupo.

Clases practicas en que los estudiantes desarrollan una habilidad comin con

tareas cuyo contenido es diverso.(Cafiedo Iglesias, n.d.)

Ejemplo # 1
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OBJETIVO

TAREAS DOCENTES

ACCIONES
COGNOSCITIVAS

e Ejercitar
habilidades en el
manejo de los
documentos

histdricos.

1. A cada estudiante se le
sefialan tareas para el
analisis de un

documento histérico.

(Puede ser diferente

para cada estudiante o

grupo).

e Leer el documento.

e Seleccionar las ideas
principales.
e Anotar la informacién

solicitada.

e Hacer las valoraciones
de caracter personal.

o Exponer las
valoraciones oralmente

y por escrito.

Ejemplo # 2 (Cafiedo Iglesias, n.d.)

OBJETIVO TAREAS DOCENTES ACCIONES
COGNOSCITIVAS
e Ejercitar e Caracterizar el

habilidades en el
analisis de
personajes

histdricos.

1. A cada estudiante se le
sefiala el analisis de un

personaje diferente.

personaje teniendo en

cuenta:

e ;Qué dice y hace el
personaje?

e ;COmMo se enjuicia a
si mismo?

e ;,COmo lo enjuician
los otros
personajes?

e ;COomo lo presenta

y enjuicia el
narrador?
e ;COMoO es la
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interpretacion  del
personaje por ofros
a partir de las
circunstancias
histérico-concretas?
e Valorar el personaje

con un criterio personal.

Determinar las acciones cognoscitivas de los estudiantes le posibilita al profesor no solo orientar
adecuadamente el trabajo, sino precisar en cual de estas acciones el estudiante ha tenido
dificultades, y sefialarles como subsanarlas. La no precisién de las acciones cognoscitivas
impide conclusiones de calidad en las clases practicas sobre los métodos de trabajo aplicados
en la solucién de las tareas. Esto demuestra una vez mas que una adecuada actividad

cognoscitiva garantiza un verdadero trabajo independiente.

1.3.4. Caracterizacion de la clase de laboratorio.

La practica de laboratorio es el tipo de clase que tiene como objetivos instructivos
fundamentales que los estudiantes adquieran las habilidades propias de los métodos de la
investigacion cientifica, amplien, profundicen, consoliden, realicen, y comprueben los
fundamentos tedricos de la asignatura mediante la experimentacion empleando los medios de

ensefianza necesarios, garantizando el trabajo individual en la ejecucion de la practica.

Esta forma organizativa persigue objetivos muy similares a los de las clases practicas, lo que la
diferencia es la fuente de que se valen para su logro. En las practicas de laboratorio los
objetivos se cumplen a través de la realizacion de experiencias programadas con el apoyo de

un manual.(Cafedo Iglesias, n.d.)

e FEtapas paralarealizacion de la practica de laboratorio.

Por su esencia el proceso de realizacion de las practicas de laboratorio constituye parte

integrante del trabajo independiente de los estudiantes, el cual esta constituido por tres etapas:

e Preparacion previa a la practica.
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e Realizacion de la practica.

e Conclusiones de la practica.

La preparacién previa a la practica se desarrolla fundamentalmente sobre la base del estudio
tedrico orientado por el profesor como fundamento de la practica, asi como el estudio de las

técnicas de los experimentos correspondientes.

El desarrollo se caracteriza por el trabajo de los estudiantes con el material de laboratorio
(utensilios, instrumentos, aparatos, y reactivos), la reproduccion de los fendmenos deseados, el
reconocimiento de los indices caracteristicos de su desarrollo, la anotacion de las

observaciones, entre otras tareas docentes.

Durante las conclusiones el estudiante debera analizar los datos de la observaciéon vy arribar a

las conclusiones y generalizaciones que se derivan de la practica en cuestion.

El profesor debera tener en cuenta que el trabajo independiente en el laboratorio es muy
complejo si se realiza conscientemente, por cuanto debe combinar las acciones fisicas y
mentales de forma paralela. Muchas veces los estudiantes se limitan a la reproduccion
mecanica de los pasos de la técnica del experimento. Esto en gran medida se puede evitar si el
conjunto de experimentos propuestos en la técnica presupone un enfoque investigativo de los

estudiantes para su realizacion.

Este enfoque investigativo requiere de la existencia de una técnica de laboratorio tal, que en la
misma no se de toda la informacién detallada, sino que una buena parte de dicha informacion
debe ser extraida por el estudiante a partir del conocimiento de los objetivos del experimento.
Este enfoque resume una de las posibles formas que puede adoptar el experimento con

caracter investigativo.(Cafedo Iglesias, n.d.)

En las practicas de laboratorio predominan la observacion y la experimentacién en condiciones
de laboratorio, lo que exige la utilizacién de métodos y procedimientos especificos para el
trabajo. En relacion con esto, es significativa la contribucion de los métodos y procedimientos
utilizados en el desarrollo de habilidades generales de caracter intelectual y docente
(observacién, explicacion, comparacion, elaboracion de informes, entre otras), v,
fundamentalmente en la formacion y desarrollo de habilidades propias de cada asignatura que
utilice esta forma de organizacién del proceso de ensefianza-aprendizaje.

54



La preparacién de las practicas de laboratorio exige del profesor una atencion especial a los
aspectos organizativos, ya que su realizacién se basa fundamentalmente, en la actividad

individual o colectiva de los alumnos de manera independiente.

Al igual que en otros tipos de clases, es necesario durante su preparacion tener en cuenta:

e Las etapas del proceso de ensefianza-aprendizaje:
¢ Motivacion
e Orientacién
e Ejecucion

e Evaluacion

e Determinar con precision las caracteristicas de la actividad de los estudiantes vy las
habilidades que se van a desarrollar.
e Garantizar las condiciones materiales que exige el cumplimiento de los objetivos

propuestos.

e Estructura metodoldgica de la practica de laboratorio.

Desde el punto de vista organizativo es necesario distinguir una secuencia o procedimientos
que facilite la direccidn, por el profesor, de la realizacion de la practica de laboratorio, entre las

que se encuentran las siguientes:

e Orientacion de los objetivos y las tareas fundamentales a desarrollar y las técnicas
operatorias basicas que se utilizaran.

e Distribucion de materiales.

e Trabajo independiente de los estudiantes.

e Discusion colectiva de los resultados obtenidos. (Cafiedo Iglesias, n.d.)

1.4. Gestion del disefio curricular.

Toda la actividad de la Educacién esta dirigida a cumplir el encargo que la sociedad le
establece, y que expresa el problema, de naturaleza didactica, que manifiesta la insuficiencia
para satisfacer o resolver un problema social por los que trabajan en su seno, que genera la

necesidad de la formacion de aquellos que puedan resolver dicho problema. Dicho encargo se
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concreta en un modelo pedagdégico formado por un sistema de objetivos generales educativos,
desarrolladores e instructivos. Las comisiones, a las que se les encarga la tarea de elaborar los
documentos rectores de la formacién de un tipo de egresado, se les da la misién de concretar

este modelo en su lenguaje propio: los objetivos generales.

Para ello es necesario precisar las caracteristicas fundamentales que en el plano educativo
(objetivos educativos) debe poseer este egresado y que se resume en el hecho de que el
mismo se debe convertir en un militante de su profesion, que plasme en la practica la politica

social definida para su rama.

Estas comisiones establecen las condiciones que contribuyen a formar al graduado y que lo van
conformando como militante de su profesion, al servicio de la sociedad, tanto en el aspecto

profesional, como ético, estético, etcétera.

Determinan, ademas, las facultades u otras potencialidades funcionales que definiran la légica
de su pensamiento tanto dialéctica como formal y que establece el modo de pensar y de actuar
del futuro egresado, el papel que le toca desempefiar en la sociedad, las que se reflejaran
posteriormente en todo el proceso de disefio de los planes y programas de estudio(objetivos

desarrolladores).(Alvarez de Zayas, n.d.)

La determinacion del modelo que se aspira, aunque se formula en un lenguaje pedagoégico, es
esencialmente politico y responde a las necesidades sociales, que trascienden el marco de la
institucion docente y contiene las proyecciones que el pais se plantea en un futuro
aproximadamente de diez a quince afnos, maxima ahora en el proceso de globalizacion que a
nivel internacional se viene desarrollando. Para ello las comisiones tienen en cuenta las
definiciones y lineamientos que caracterizan la correspondiente rama de la produccién o de los

servicios cuyos estudios se perfeccionan: caracterizacion de la rama.

El surgimiento de un tipo de educacion o carrera se produce, como resultado de la
determinacion de un objeto Unico del egresado, a lo que hay que sumar que exista la necesidad

actual y perspectiva para dicha labor.

Para poder establecer el objeto de trabajo del egresado se debe analizar la practica profesional
actual y perspectiva delimitando los problemas que se presentan en el objeto del egresado que
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son transformados, resueltos, mediante la actividad de dicho egresado, escogiendo dentro de
esos problemas los mas comunes y que se presentan en el eslabon de base. El analisis

reiterado del objeto y sus problemas es lo que permite precisarlos.

Posteriormente hay que delimitar las tareas que desarrolla el egresado para resolver cada uno
de esos problemas, precisando las que corresponden a la obtencién de informacion, diagnostico
de la situacién y toma de medidas para la solucién. Por otra parte se hace necesario delimitar

cuales problemas resuelve sélo o con ayuda de otro egresado mas experimentado.

Las facultades que aparecen en los objetivos generales desarrolladores del modelo del
egresado son la generalizacién de las tareas que se llevan a cabo por éste en la solucion de los
problemas y constituyen los modos de actuacién mas generales de dicho egresado.(Alvarez de

Zayas, n.d.)
¢, Como se elaboran estos objetivos desarrolladores del modelo del egresado?

El camino es el siguiente: se debe seleccionar el contenido de aquellas ciencias cuya légica
interna responda mejor al modo de actuacién del egresado, es decir, se escogen aquellos
cuadros o teorias que explican el objeto de trabajo y cuya estructura interna posee una logica
que permite que el estudiante se apropie del modo de resolver los problemas: capacidades a
formar. Por otra parte, del conjunto de conocimientos se seleccionan los nucleos o aspectos
esenciales de las teorias que en calidad de invariantes (esencia) pasan al objetivo. Ambas
invariantes, relacionadas entre si, y precisados sus niveles de asimilaciéon y profundidad,

constituiran los objetivos instructivos.

Como se conoce, si el estudiante domina el nucleo de las teorias que explican el objeto de
trabajo, puede aplicar esas leyes generales a la solucion de los problemas particulares que se
presentan en las distintas esferas de actuacién en que se manifiesta dicho objeto. Esta

aplicacion se realiza mediante la utilizacion de las capacidades o facultades.

Los objetivos se cumplen si el estudiante domina ambas invariantes como resultado de aplicar
reiteradamente la invariante de habilidad (la capacidad) a la solucién de problemas particulares,

a partir del nucleo de la teoria que, obviamente, también es objeto de asimilacion.
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Una vez precisados los objetivos, el contenido sera el conjunto de conocimientos y habilidades

que forman parte de las teorias que explican el objeto de la profesion.

En resumen, la dialéctica de los problemas y los objetivos, y de estos con el contenido se
manifiesta del siguiente modo: la comision que elabora el plan de estudio a partir de los
problemas precisa el objeto del profesional o del egresado y de alli los objetivos generales
educativos y desarrolladores que le posibilitan resolver los mencionados problemas,
consecuentemente con ello los conocimientos y habilidades mas generales que debe poseer el
egresado: los objetivos generales instructivos. Para ello, escoge aquellas ciencias o ramas del
saber cuya logica interna posibilita al estudiante formar los modos de actuacion profesional,

como resultado del trabajo del estudiante con los mismos, que se convierte en el contenido.

Las caracteristicas objetivas de la ciencia, tanto por el sistema de conocimientos que refleja su
objeto en movimiento como por sus propios métodos, tanto l6gicos como practicos, permiten su

ubicacién como disciplina del plan de estudio.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Los elementos contradictorios que conforman la unidad dialéctica del proceso de disefio son,
por un lado los objetivos generales educativos, desarrolladores e instructivos que se deben
formar en el egresado; y por otro, las ciencias o ramas del saber sobre la base de las cuales se
desarrolla el proceso. En la unidad dialéctica mencionada se manifiesta la contradiccion

fundamental del proceso de disefio del proceso docente-educativo.

En la unidad dialéctica el aspecto que predomina son los objetivos, sin embargo, lo mas
dinamico dentro de dicha unidad son las ciencias. La flexibilidad en el disefio de los planes y
programas de estudio es la respuesta operativa a esa dialéctica que da paso a la actualizacion
de los documentos rectores (planes y programas de estudio) en todos aquellos cambios que no
alteren la concepcion esencial de los mismos. Los cambios de caracter esencial que afectan los

objetivos rompen la unidad dialéctica y obliga a la necesidad de su reelaboracion.

La comision que elabora el curriculo atiende también a la historia de la ensefianza de dicho tipo
de educacion. El estudio de la historia permite establecer las tendencias e incluso regularidades
inherentes al fenomeno pedagdgico, las que desempefaron y desempefiaran (si se manejan

correctamente) un papel importante en el nuevo plan de estudio.
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La légica del proceso de disefio del proceso docente se aplicara no solo al nivel del sistema de
orden mayor, es decir, la carrera o tipo de educacion, sino en cada eslabdn de la planificacion
del proceso (la disciplina, la asignatura, el tema o unidad y hasta la clase); aunque a medida
que se acerca a los subsistemas que contienen un volumen menor de contenido sera mas dificil
destacar los aspectos educativos dadas las posibilidades que dicho volumen de contenido
ofrece para contribuir a la formacién de convicciones y capacidades, lo que no es impedimento
para que el profesor al preparar el tema o unidad, pierda la perspectiva o estrategia del modo
en que se pueda contribuir a formarlas, ya que la ldgica, la estructura de los contenidos de cada
clase, debe contribuir a desarrollar los aspectos mas trascendentes de la personalidad del

educando.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Las comisiones que disefan el curriculo, una vez definido el modelo del egresado, tanto los
objetivos de caracter educativo como desarrollador e instructivo pasa a determinar los

subsistemas que abarcaran dicho modelo, es decir, las disciplinas, los niveles, y los grados.

La comision precisa el sistema de disciplina que conforma el plan de estudio que, como hilos
conductores en el sentido vertical, garantizan uno o varios rasgos del modelo del egresado. Al
determinar las disciplinas se debe atender, ademas, a la articulacién de la ensefianza con la

precedente y con la subsecuente.

Determinadas las disciplinas que formaran parte del plan de estudio se establece el papel y
lugar que las mismas desempefiaran en dicho plan y un cierto marco de tiempo de que
dispondran para cumplir el papel apuntado. El concepto de papel y lugar es cercano al de
objetivos, refleja una primera aproximacién a estos, pero suficiente para orientar al grupo de
docentes de la disciplina en la labor de confeccion del programa de la misma.
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Figura 1.3 El Ciclo del Disefio.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Modelo del Profesional S Ciencia
Digciplina v/o asignatura. /
Objeto de trabajo A - Objeto de la ciencia.
del profesional.

=

Objeto’de estudio

— profesién. | defla disciplina

copocimientos y ;
(s1stéma de conocimientos
hal i
/ v habilidades).
;" Estructura —
v/a
Logica
P
Modo de actuacion del Logica, métodos
Meétodos, formas.
profesional (logica). procedimuentos.

medios, evaluacion.
técnica.

Objetivos educativos
— e instructivos.

El disefio del proceso docente-educativo, ademas de realizarse con un criterio vertical en
disciplinas, tiene que elaborarse con un criterio horizontal que sistematice las asignaturas en un

cierto lapso: nivel o afo.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Para ello, y a partir del anteproyecto (primera variante) del modelo del egresado, la comision
pasa a determinar las caracteristicas del ultimo nivel del plan de estudio, con el fin de garantizar

el cumplimiento de los objetivos precisados en el modelo: las asignaturas del ejercicio de la
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profesidén, con sus trabajos de curso y las formas de culminacion de los estudios, que mejor
permitan determinar el cumplimiento de los objetivos del modelo. Los conocimientos vy
habilidades esenciales y generales con ayuda de los cuales se pueden resolver los problemas a
que se enfrenta el estudiante en el ultimo nivel, determinaran las caracteristicas de los niveles

precedentes.

Es necesario precisar, en cada afio o nivel, aquella o aquellas asignaturas que, formando parte
de la disciplina principal integradora, desempefian un papel aglutinador de todo o casi todo el
contenido estudiado hasta ese momento, con vista a significar su importancia y jerarquizacién
adecuada. A estas asignaturas hay que darles mas posibilidades en tiempo, asignarles formas
de ensefianza que permitan hacer generalizaciones, incrementar su nivel de asimilacion
(productivo y creativo), asignarle trabajos de curso, practica laboral y priorizarlas en la

distribucién del sistema de evaluacion del aprendizaje.

El programa director es el documento que precisa el modo de alcanzar un rasgo fundamental
que caracteriza al egresado y que no se garantiza necesariamente mediante la presencia de
una disciplina en el plan de estudio. El programa director establece los objetivos a alcanzar por
afo en relacion a dicho rasgo, asi como el papel que le corresponde desarrollar a cada

asignatura en ese afo.(Alvarez de Zayas, n.d.)

Estos programas directores se reflejan en los documentos plan y programas de estudio, ya que
en el plan de estudio se precisan los objetivos por aio o nivel en el que se recogeran aquellos
que en el programa director se establecen. Los programas de las disciplinas precisan también

explicitamente lo que se previé en los programas directores.

Es decir, los programas directores, son documentos que tienen cierto caracter provisional y que
se elaboran en un momento de la planificacion del proceso docente con el animo de significar
un rasgo importante de la formacion del egresado y que una vez precisado vuelca en los planes

y programas de estudios.

En el disefio de las asignaturas, aunque en principio se tienen en cuenta todos y cada uno de
los componentes del proceso, el énfasis fundamental se hace sobre los contenidos y métodos
propios de cada tema y su evaluacion correspondiente. De modo tal que se produce una suerte

de inversion dialéctica en que si inicialmente, al disefar el plan de estudio de la carrera el
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problema y el objeto son lo mas importante, en el disefio de la asignatura lo significativo es el
contenido y el método, sin dejar de estar presentes los restantes, para el logro del

objetivo.(Alvarez de Zayas, n.d.)

1.5. Conclusiones parciales.

1. Se estructura, en la Educaciéon Superior, la preparacion del profesional de perfil amplio
resaltando la formacion basica como cualidad de la universidad cientifica, tecnolégica y
humanistica.

2. Con la didactica se estudia el proceso docente-educativo, dirigido a resolver la problematica
que se le plantea a la escuela: La preparacion del hombre para la vida.

3. Las clases constituyen la forma del proceso docente-educativo que se desarrolla cuando
este tiene un caracter académico.

4. En el disefio de las asignaturas, el énfasis fundamental se hace sobre los contenidos y

métodos propios de cada tema y su evaluacién correspondiente.
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Capitulo 1I: “Disefio metodologico de las asignaturas Gestion de Procesos |y
Gestion de Procesos II”
Introduccion del Capitulo Il.

En este capitulo se realiza un analisis de los objetivos, habilidades y valores desde el nivel de la
carrera (modelo del profesional) hasta la asignatura, que posibilita formular los programas y los

planes calendarios de las dos asignaturas tratadas.

2.1. Introduccion al plan de estudios “D”.

Las universidades cubanas en la actualidad se encuentran enfrascadas en un importante y
estratégico proceso referido al disefio de los planes de estudios D. El nuevo plan de estudio de
Ingenieria industrial tiene como reto el de incorporar las tendencias en este campo a nivel
internacional, satisfacer las demandas actuales y futuras a nivel nacional de los Organismos de
la Administracion Central del Estado (OACE) y las orientaciones establecidas por el Ministerio

de Educacion Superior respecto a estos disefios curriculares.

La concepcién del Plan D de la Carrera de Ingenieria Industrial se ha llevado a cabo sobre

diversas bases que conviene destacar:

a) Las transformaciones que han acontecido en el pais impusieron el perfeccionamiento de

los planes de estudio, con un énfasis marcado en tres aspectos:
e La universalizacion de la educacion superior y los Programas de la Revolucion.
e Las transformaciones de la economia cubana en las ultimas décadas.
e Las tendencias en la ensefanza universitaria cubana.
b) Las necesidades actuales y futuras del entorno nacional y regional.

c) Las tendencias a nivel internacional de la ensefianza superior y el andlisis de los
enfoques, concepciones, perfiles y tecnologias de la Ingenieria Industrial. (Ministerio de
Educacion Superior (MES), 2007)

El propdsito de este capitulo es el disefio metodoldgico de las asignaturas Gestion de Procesos
| y Gestion de Procesos I, definiendo los componentes del proceso para dichas asignaturas, a

saber:

e Problema
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o Objeto

e Objetivo

¢ Contenido

e Método

e Forma de ensefianza
¢ Medio de ensefianza

e Resultado

Todos estos elementos se integran y concretan en los siguientes documentos:

e Programa analitico de la asignatura.
¢ Plan calendario de la asignatura.
o Estrategias curriculares.

¢ Plan bibliografico.

Algunos componentes (como el caso del contenido se complementan en el proximo capitulo). A
continuacién se describe de forma abreviada el desarrollo histérico y la evolucién de la carrera a
modo de que sirva de base para entender las causas de los cambios que se proponen en la

version D del plan de estudio.

Histéricamente el surgimiento de la Ingenieria Industrial data del triunfo revolucionario del
primero de enero de 1959. A mediados del afio 1961, los profesores ingenieros José Manuel
del Portillo Vazquez, Diosdado Pérez Franco, José Altshuler Gutwert y Edgardo Gonzalez
Alonso, presentan una primera concepcion para la creacién de una carrera de Ingenieria
Industrial, con el objetivo de preparar un ingeniero para la industria, lo cual se sentia
imprescindible debido al vertiginoso desarrollo de los planes de industrializacién que el pais
comenzaba a acometer. En ese momento, la existencia de una carrera de Ingenieria Eléctrica
en la Universidad de La Habana, de Ingenieria Mecanica e Ingenieria Quimica Industrial en la
Universidad de Oriente y en la Universidad de Las Villas, y el Ingeniero Quimico Azucarero en
la Facultad de Ingenieria Agronémica Azucarera de la Universidad de La Habana no eran
capaces de dar respuesta a las nuevas necesidades planteadas.(Ministerio de Educacién
Superior (MES), 2007)
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En noviembre de este propio afio, se crea la Facultad de Tecnologia de la Universidad de La
Habana, con seis (6) escuelas, una de ellas, la escuela de Ingenieria Industrial, con dos (2)
Departamentos: Unidades Industriales y Organizacion Industrial. De esa forma, la Ingenieria
Industrial surge en Cuba como especialidad en la formacion de ingenieros, en 1962, como
resultado de la necesidad que tenia la Revolucién de impulsar la formacién de ingenieros que
desarrollasen y explotasen eficientemente la creciente y sostenida base productiva que el

proceso de industrializacién estaba generando.

En sus inicios, este ingeniero tenia como objetivo fundamental la direccion de los procesos
productivos, la explotacion y mantenimiento eficiente del equipamiento  industrial, la
organizacion de procesos productivos y auxiliares. Incluia todos los aspectos tecnoldgicos de la
produccion e inclusive de caracter constructivo. Su primera graduacion se especializé en las

siguientes areas de trabajo:
e Produccion y mantenimiento industrial.
e Controles automaticos.
e Direccion de empresas.
Los rasgos caracteristicos de esta carrera desde entonces fueron;

a) La asimilacion del desarrollo cientifico - técnico mas avanzado en el campo de la
organizacion y control de los procesos, siendo la especialidad que inicié e impulso los
estudios en: Controles Automaticos, Modelacién Econémico - Matematica, Computacion,
Sistemas, Estadistica Aplicada, Administracion de Empresas, Proteccion e Higiene del
Trabajo y Control de la Calidad en la Facultad de Tecnologia.

b) ElI constante trabajo para asimilar el desarrollo alcanzado en los paises mas
desarrollados en materias técnico- organizativas del campo de la Organizacion vy
Normacion del Trabajo, el Control de la Calidad y la Administracion de Empresas.
Surgiendo la carrera con una fuerte influencia de los planes de estudio del Ingeniero
Industrial norteamericano, desde su inicio fue cuidadosamente proyectado de manera tal
que asimilando los aspectos técnico — organizativos de esta especialidad, se
fundamentara en una concepcién marxista - leninista en interpretacion de las
necesidades de un pais socialista.

c) Asimilar y desarrollar la fundamentaciéon cientifica, el enfoque clasista y el analisis
integral de la direccibn econdémica que caracteriza a todo ingeniero en la sociedad

socialista y especificamente a los ingenieros econémicos, que fue la carrera que en el
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campo socialista se dirigié a lograr estos efectos de integracion entre la tecnologia, el
hombre y los materiales.(Ministerio de Educacion Superior (MES), 2007)

2.1.1 Modelo del profesional del ingeniero industrial.

En la carrera de Ingenieria Industrial se preparan profesionales integrales comprometidos con
la Revolucion, cuya funcion es la de analizar, disefiar, operar, mejorar y dirigir procesos de
produccion y servicios en toda la cadena de aprovisionamiento - transportacion - produccion -
venta - servicios de posventa con el objetivo de lograr eficiencia, eficacia y competitividad;
mediante el analisis de las relaciones que se presentan entre los recursos humanos,
financieros, materiales, energéticos, equipamiento, informaciéon y ambiente con un enfoque

integrador y humanista, donde prevalecen criterios que sustentan los altos intereses del pais.

Para ello se valen de las ciencias matematicas, fisicas, econdmicas y sociales, de la tecnologia
e informatica; de conjunto con los conocimientos especializados, los principios y métodos de
disefio y analisis de ingenieria, incluyendo los conocimientos necesarios en funcién de la

defensa del pais.
Respecto a la tecnologia se requiere:

e Interactuar y conocer los principales y diferentes procesos productivos y de servicios
que se llevan a cabo en el ambito del profesional y su impacto con en el medio

ambiente.

¢ Una rapida adaptacién a las nuevas tecnologias y los enfoques y técnicas aplicados

en la gestion de la innovacion tecnolégica.

e Una sdlida formacion en tecnologias de la informacion y las comunicaciones con un

enfoque multidisciplinario e integrador.
El ingeniero industrial requiere:

e Tener habilidades en las ciencias matematicas, fisicas, econémicas, sociales y los

principios y métodos del analisis ingenieril.

e Una formacion en la modelacion matematica de los sistemas y procesos, en el
analisis y prediccion de las consecuencias de diferentes modos de operar los

sistemas y en los métodos para la toma de decisiones.

e Tener habilidades para transformar las organizaciones, los procesos y para gestionar

el cambio. (Ministerio de Educacion Superior (MES), 2007)
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Campos de accién.

El ingeniero industrial tiene una vision integral en la gestion de los procesos y en el disefio,
analisis, optimizacion e implementacion de los sistemas empresariales y por ello tiene los

campos de accion siguientes:

e Gestidn, analisis y disefio del trabajo de los recursos humanos en los procesos de
produccién y servicios en su relacion con los medios de trabajo, la energia, la
informacion y el medio ambiente, dentro de un ambiente laboral que promueva
condiciones seguras y confortables, el mejoramiento continuo y el incremento
sostenido de la productividad del trabajo y la calidad, mediante la utilizacién de los
principios, métodos y técnicas de la ingenieria del factor humano, asi como el
aumento de la eficiencia y eficacia de los factores basicos de la produccién y los

servicios.

e Disefo, operacién y mejora de sistemas de planificacion y control de la produccién y
los servicios, sistemas de gestidn de salarios y programas de evaluacion del trabajo,
sistemas de informacion en el ambito empresarial, sistemas para la distribucion fisica
de productos y servicios con una distribucion en planta que logre la mejor
combinacién del transporte, manipulacion y proteccién de los materiales, para

satisfacer las necesidades de la sociedad en un contexto global.

e Disefo y optimizacion de cadenas y redes de suministro nacionales, regionales e
internacionales, de bienes o servicios, con localizaciéon 6ptima de plantas y centros
de distribucién, analisis, modelacion y mejoramiento de sistemas de procesamiento
de ordenes, gestion de compras y proveedores, almacenamiento y distribucion,
gestion de inventarios, transporte y servicio al cliente, incluyendo la logistica reversa

y su implicacién medio-ambientales.

o Gestidn de la calidad para la obtencion de procesos y productos dentro de un medio
ambiente saludable, no contaminante y seguro para el trabajador y la comunidad
satisfaciendo las necesidades de todas las partes interesadas y mejorando

continuamente la calidad.

e Gestidn del desarrollo de las organizaciones y del surgimiento de nuevos negocios y

proyectos, desarrollo de sistemas de control de gestién para la planificacion
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financiera y el analisis de los costos, evaluacion financiera y econdmica de la
factibilidad de proyectos, optimizacién de recursos y reduccion de costos con eficacia

y eficiencia.

e Gestion de procesos de cambio a todo nivel en las organizaciones, teniendo en
cuenta el capital humano, la evaluacion y gestién para el cambio tecnolégico y la
innovacion, la gestion de la produccién y la tecnologia con una visidén global de los
aspectos legales que contribuyan al incremento de la competitividad de las

organizaciones.(Ministerio de Educacién Superior (MES), 2007)

Objetivos generales.

1.

Participar activamente en la vida social demostrando en todas sus acciones una solida
preparacion cientifica - técnica, econdmica, cultural, politica y social sustentada en los
valores que deben caracterizar las actitudes de un ingeniero industrial, asumiendo
posiciones patrioticas, politicas, ideoldgicas, éticas y morales acordes con los principios
martianos y marxista-leninista en que se fundamenta nuestra sociedad con una
conciencia del impacto social y ambiental que se pueden derivar del uso de las
tecnologias.

Analizar las relaciones que se presentan entre los recursos humanos, financieros,
materiales, energeéticos, equipamiento, informacion y ambiente con un enfoque
integrador y cémo influyen en la eficiencia, eficacia y competitividad de una
organizacion.

Analizar, disefiar, operar, mejorar y dirigir procesos de produccion y servicios en toda la
cadena de aprovisionamiento - transportacion - produccién - venta - servicios de
posventa, propiciando la participacion de los trabajadores, el desarrollo de la calidad de

vida y la proteccion del ecosistema.(Ministerio de Educacion Superior (MES), 2007)

Habilidades profesionales.

1.

Analizar la solucién a los problemas generales del desarrollo cientifico - tecnoldgico
desde un enfoque socio — humanistico a partir de las demandas de la Tercera
Revolucion Industrial valorando su impacto en el medio ambiente.

Examinar los procesos con un enfoque cultural, social, politico, econémico, ambiental y
tecnoldgico sustentado en la primacia de los intereses sociales y nacionales sobre los
particulares y con actuaciones éticas y morales propias de un ingeniero industrial
comprometido con su Patria.
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10.

11.

12.

Aplicar en su practica profesional el cumplimiento riguroso de las legislaciones, normas y
codigos de conducta demostrando capacidades para la comunicacién oral y escrita.
Interpretar y aplicar las técnicas y tecnologias mas adecuadas en las condiciones
cubanas que contribuyan a alcanzar la eficiencia, eficacia y competitividad de la
organizacion, asi como el desarrollo sostenible, especialmente en los ahorros
energéticos y en la preservacion del ecosistema.

Diagnosticar las situaciones existentes y los posibles escenarios futuros de realizacion
con el rigor metodoldgico que las investigaciones de su campo de accidn requieren.
Gestionar y operar los procesos en organizaciones de la produccion y los servicios en
toda la cadena de aprovisionamiento - transportacién - produccién - venta - servicios
de posventa con enfoque integrador y sistémico.

Obtener y valorar la informacion cientifica y técnica necesaria en los idiomas de espafiol
e inglés apoyandose en la utilizacion de los recursos informaticos que se generan
sistematicamente.

Aprender del entorno y de las experiencias acumuladas en las organizaciones, auto
superandose constantemente.

Integrar y dirigir grupos de trabajo multidisciplinarios, fomentando la colaboracion y el
intercambio de ideas acorde con las exigencias profesionales y de la sociedad.

Disefar soluciones y visionar estrategias con rigor cientifico que demuestren sus
capacidades de razonamiento, sistematicidad, iniciativa, creatividad y capacidad de
adaptacion con una gran objetividad y sentido practico que le permitan comunicar,
persuadir y convencer de las acciones a emprender.

Resolver las tareas de la defensa que se vinculan con su profesion y como ciudadano,
contribuyendo al fortalecimiento defensivo del pais.

Desarrollar iniciativas y otras acciones con el fin de contrarrestar los efectos negativos
que, en la esfera productiva y de los servicios, ejerce el bloqueo econémico, comercial y

financiero ejercido contra nuestro pais.(Ministerio de Educacion Superior (MES), 2007)

2.2. Derivacion del modelo del profesional.

Las asignaturas objeto de disefio en esta tesis se encuentran ubicadas en la disciplina Gestién
de Procesos y Cadenas de Suministro, por tanto se impone hacer una derivacion de los
objetivos y habilidades generales de la carrera, en este nivel de organizacién de la misma. Se
derivan en este paso, los objetivos y las habilidades formuladas en el modelo del profesional

que se relacionan con la disciplina en estudio.
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Fundamentacion de la disciplina.

Esta disciplina tiene sus origenes en las asignaturas Gestion de Procesos, Logistica,
Distribucion en Planta y Sistemas Actuales de Produccion que se han mantenido con
variaciones en sus nombres y alcance y que se han impartido en los planes de estudios
anteriores tanto en la carrera de Ingenieria Industrial como en la especialidad de Organizacion
de Empresas, ésta ultima utilizada estratégicamente como laboratorio para ir perfeccionando los

planes de estudios del Ingeniero industrial.

El desarrollo de las asignaturas de la disciplina se harad enfrentando la solucién de los
problemas con un caracter multidisciplinario y dotado de los enfoques mas actualizados del
alcance de la Logistica y la Gestién de la Produccion de forma tal que el egresado sea capaz
de analizar, perfeccionar y operar los sistemas de organizacion, planificacion y control de
procesos; asi como perfeccionar y ejecutar la gestidon logistica y de cadenas de suministro
garantizando la maxima satisfaccion de los clientes y de las exigencias que actuan sobre la

empresa.

Objetivos instructivos.

Perfeccionar y ejecutar la gestion logistica y de cadenas de suministro garantizando la maxima
eficiencia que requiere la empresa en coordinacion con el desarrollo técnico y tecnoldgico y
logrando la maxima satisfaccién de los clientes y de las exigencias que actiuan sobre la
empresa. Analizar, perfeccionar y operar los sistemas de organizacion, planificacion y control de
procesos con el propdsito de elevar la eficiencia, eficacia y competitividad empresarial. Analizar,
redisefar y disefiar los procesos de la empresa en sus aspectos operacional y de la distribucion
en planta.(Ministerio de Educacién Superior (MES), 2007)

Contenidos basicos de la disciplina.

El método de estudio de la gestion de procesos. La organizacion, planificacion y control de
procesos. Elementos de la organizacion de procesos. La gestion de las capacidades
productivas. La gestiéon del mantenimiento. La gestion de inventarios. El procedimiento de
analisis y disefio de los sistemas de planificacion y control de procesos. El sistema de

planificacion y control de procesos. Funciones basicas de la planificacion y control de procesos.
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Planificacion agregada. Planificacion de los recursos materiales. Programacién de la
produccion. Planificacion y control de proyectos. Alcance y contenido de las filosofias modernas

de gestion de procesos.

Concepto y contenido de la logistica. Subsistemas. Costos y ciclo logistico, servicio al cliente.
Las actividades logisticas y la organizacion de los flujos logisticos. Los envases y embalajes.
Transporte interno y externo. Seleccion de alternativas en la logistica. Almacenamiento y
manipulacion. La gestion logistica. Los planes logisticos. La evaluacion del nivel de la logistica y
los riesgos. Gestion de las Cadenas de Suministro. Procedimiento de disefio de los sistemas
logisticos. La gestion de los sistemas logisticos. Evaluacion del nivel de la gestion de las

cadenas (o redes) de suministro.

Modelacion y disefio de procesos. Microlocalizacién de instalaciones asegurando eficientes
impactos econémicos, sociales y ecoldgicos. Distribucion en planta de procesos propiciando un

ambiente de trabajo seguro y una alta eficiencia en su operacion.

Conocimientos basicos a adquirir.

Esencia, contenido y método de estudio de la gestion de procesos. Esencia y contenido de la
organizacion, planificacién y control de procesos. Elementos de la gestion de procesos: el
método de ejecucion de procesos, las formas de organizacion de procesos, la gestion del flujo
material y la gestion de las capacidades de los procesos. La Teoria de las Limitaciones.
Pronéstico de la demanda. Técnicas mas usadas. La gestion de inventarios. Técnicas mas
usadas. La gestién del mantenimiento, organizacion y métodos. El procedimiento de analisis y
disefio de los sistemas de planificacién y control de procesos. Funciones basicas de la
planificacion y control de procesos. Planificacion agregada. Planificacién de los recursos
materiales. Programacion de la produccion. Planificacién y control de proyectos. El Lean
Production: antecedentes y desarrollo. La filosofia Just In Time (JIT): objetivos, principios,
técnicas e instrumentos. Otras filosofias de gestion de los sistemas logisticos.(Ministerio de
Educacion Superior (MES), 2007)

Concepto de logistica, costo y ciclo logistico. Contenido de la logistica y de sus subsistemas. El
servicio al cliente. Las actividades logisticas y fundamentos de la organizacion de los flujos
logisticos. Los envases y embalajes. Transporte interno y externo. Seleccién de alternativas en
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la logistica. La gestidon logistica. Los indices de consumo. Los planes logisticos. Distribution
Resources Planning (DRP). La evaluacion del nivel de la logistica. Los riesgos en la logistica.
Fundamentos del costo basado en la actividad (ABC) y su aplicacion en logistica. Gestion de las
Cadenas de Suministro. Los sistemas logisticos. Almacenamiento y manipulacion.
Procedimiento de disefio de los sistemas logisticos. EI Modelo General de la Organizacion
(MGO) como herramienta del disefio y analisis de los sistemas logisticos. La gestion de los

sistemas logisticos. Evaluacion del nivel de la gestion de las cadenas (o redes) de suministro.

La modelacién de los procesos. Balance integrado de los procesos. Los riesgos de los
procesos. Procedimiento de analisis y disefio de los procesos. La infraestructura de los
procesos Yy su distribuciéon en planta. La compatibilizacién con la defensa y con los programas
directores de los territorios. Enfoque integral del proceso de organizacion y distribucién espacial.
Localizacion de sistemas fisicos. Macro y microlocalizaciéon. Plan general de una instalacion
compleja. Distribucién en planta. Tipos de distribucidon en planta. Factores que determinan la
distribucién en planta. Seleccion del principio de organizacion espacial que sustenta la
distribucién en planta. Procedimiento general de planeacion. Plan de distribucion detallada de
areas e instalaciones, equipos y puestos de trabajo; procedimiento general y calculos basicos;
apoyo computacional. Representacion de flujos y visualizacion de la distribucion en planta; uso
de modelos 2D, 3D vy virtuales. Evaluacion / valoracion / comprobacion / aprobacion de las
soluciones. Instalacion de la distribucion en planta. Uso de sistemas informaticos en la

distribucién en planta.(Ministerio de Educacién Superior (MES), 2007)

Habilidades basicas a dominar en la disciplina.

-_

. Identificar el alcance y contenido de la organizacién, planificacién y control de procesos.

2. Analizar la organizacion de un sistema productivo, llegandose a establecer las medidas

para su desarrollo y perfeccionamiento.
3. Identificar las caracteristicas de los diferentes modelos de gestion de inventarios.
4. |dentificar los diferentes métodos de gestion del mantenimiento.

5. Aplicar las funciones basicas de la planificacion y control de procesos y de sistemas

logisticos.
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6. ldentificar las caracteristicas y objetivos de las técnicas y filosofias modernas de gestion
de los sistemas productivos, con el propésito de adecuar su aplicacién al

perfeccionamiento econémico-organizativo en la industria y los servicios.
7. Aplicar el método de la Ruta Critica en la gestién de proyectos.

8. Evaluar alternativas de soluciones y tecnologias logisticas y fundamentar decisiones de

tercerizacion de actividades logisticas.
9. Elaborar planes logisticos.
10. Calcular y analizar los costos y ciclo logisticos.
11. Planificar el ciclo de un servicio logistico.
12. Representar y analizar un sistema logistico con el empleo del MGO.

13. Analizar y proyectar la coordinacién de las capacidades, los inventarios, la demanda y

los costos en un sistema logistico.

14. Aplicar herramientas informaticas en la solucion de problemas de los sistemas

productivos y logisticos.

15. Aplicar herramientas informaticas para modelar procesos y para perfeccionar o
proyectar la distribucion en planta de procesos.(Ministerio de Educaciéon Superior (MES),
2007)

Siguiendo el mismo procedimiento anterior, se derivan los objetivos y habilidades de la

disciplina Gestién de Procesos y Cadenas de Suministro, en las dos asignaturas de interés.

Asignatura: Gestion de Procesos |.

Objetivos Instructivos.

Analizar, perfeccionar y operar los sistemas de organizacion de procesos con el propdsito de

elevar la eficiencia, eficacia y competitividad empresarial, a través de:

Identificar el contenido y alcance de la Gestién de Procesos. Aplicar el método de estudio de la
Gestidon de Procesos a un sistema productivo para detectar los problemas técnico-organizativos
que inciden en el alcance de sus objetivos. Aplicar el algoritmo general para el calculo de las

capacidades productivas. Identificar las caracteristicas de los modelos de gestidén de inventarios
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y su aplicacion en situaciones concretas. ldentificar las caracteristicas de los modelos de

gestion del mantenimiento.(Ministerio de Educacién Superior (MES), 2007)

Conocimientos basicos a adquirir.

La Gestion de Procesos. Contenido y alcance. Método de estudio de la Gestion de Procesos. El
sistema de produccion, su clasificacion. Exigencias técnico-organizativas. Principios de la
Gestion de Procesos. Elementos de la Gestion de procesos. Formas de organizacién de los
procesos. EI método de ejecucion de procesos. Caracteristicas y clasificacion. EI método de
ejecucion como proceso de balance. Gestién de las capacidades productivas. Factores
influyentes en la capacidad de produccién y su utilizacion. La Teoria de las Restricciones.
Concepto y etapas para su aplicacion. Prondstico de la demanda. Técnicas mas usadas. La
gestion de inventarios. Planificacién y administracién de las reservas materiales para la

defensa. Técnicas mas usadas. La gestion del mantenimiento, organizacion y métodos.

Habilidades basicas a dominar.

1. Identificar el alcance y contenido de la gestion de procesos.

2. Analizar el comportamiento de la organizacion de procesos mediante la aplicacion del
meétodo de estudio a un sistema productivo, llegandose a establecer medidas para su

perfeccionamiento y desarrollo.
3. Identificar y aplicar los métodos de prondstico para la previsién de la demanda.

4. |dentificar las caracteristicas y particularidades de los modelos de gestidén de inventarios

para su aplicacion en la gestién de procesos.

5. Identificar las caracteristicas de los modelos de gestién del mantenimiento y su posible

aplicacion en los sistemas productivos.

6. Utilizar las técnicas de computacion como medio de trabajo en su actividad profesional
para la gestion de las capacidades y la gestion de los inventarios. (Ministerio de
Educacion Superior (MES), 2007)

Asignatura: Gestion de Procesos Il.
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Objetivos Instructivos.

Analizar, perfeccionar y operar los sistemas de planificacion y control de procesos con el

proposito de elevar la eficiencia, eficacia y competitividad empresarial, a través de:

Aplicar procedimientos y técnicas para el desarrollo de las funciones del sistema de
planificacion y control de procesos. Elaborar el programa de produccion de una subdivision
productiva a partir de la aplicacion de las funciones basicas de la planificacion de procesos.
Aplicar el método de la Ruta Critica para la gestion de proyectos.

Conocimientos basicos a adquirir.

Procedimiento para el analisis y disefio de los sistemas de planificacién y control de procesos.
Tipos de planes: estratégico, tactico y operativo. Funciones basicas de la planificaciéon y control
de procesos. Tipos de balance: secuencial y simultaneo. Sistemas de planificacion y control de
procesos. Planificacidon agregada. Programa Maestro de Produccién. Planificacion de los
Requerimientos Materiales. Criterios para determinar el tamafio del lote de produccion. Factores
influyentes en su decisidon. Secuenciacion de la produccion. Métodos de secuenciacion:
estocasticos y deterministicos. Métodos para determinar el Tiempo Total de Procesamiento.
Algoritmo general de secuenciacion. Programaciéon de la producciéon. Control de procesos.
Métodos para ejercer el control de avance. Gestion de proyectos: el método de la Ruta Critica.
Programacién, compresion de proyectos y asignacion de recursos.(Ministerio de Educacion
Superior (MES), 2007)

Habilidades basicas a dominar.

1. ldentificar el alcance y contenido de los sistemas de planificacion y control de procesos.

2. Aplicar diferentes métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y
control de procesos, a partir de identificar las peculiaridades y caracteristicas de los

sistemas productivos.
3. Aplicar el método de la Ruta Critica y sus aplicaciones en la gestiéon de proyectos.

4. Utilizar las técnicas de computacién como medio de trabajo en su actividad profesional
para el desarrollo de las funciones de la planificacion y control de procesos.(Ministerio de

Educacion Superior (MES), 2007)
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2.3. Disefio metodoldgico de la asignatura Gestion de Procesos I.

Programa de la asignatura “Gestion de Procesos I”

Afo en

que se imparte: Séptimo semestre.

Tabla 2.1. Tiempo total de la asignatura y formas de ensefianza. Fuente: Elaboracion

Propia.

Formas de ensefianza Horas

Conferencias, Clases Practicas,
o ) 48 horas
Seminarios y Laboratorios.

Objetivos educativos.

La capacidad de razonamiento a través de su participacion en el proceso de
ensefianza-aprendizaje, con el analisis y solucién de casos de estudio de forma tal que
el estudiante llegue a conclusiones bajo la direccién del profesor.

La constancia en el estudio mediante el disefio e instrumentacion de un sistema de
evaluacién que permita que el estudiante compruebe el grado de avance y el logro de
los objetivos previstos en las asignaturas.

La motivacion por su profesion haciendo que la disciplina sea interesante,
eminentemente practica, esté actualizada en correspondencia con el desarrollo
cientifico-técnico y resulte de utilidad para la soluciéon de los problemas y las nuevas
condiciones del desarrollo econdmico-social del pais.

Los habitos de trabajo independiente mediante la autopreparacién en determinados
contenidos seleccionados, a través de la consulta bibliografica y el empleo de la
informatica.

Pensar y actuar como un profesional capaz de influir en el desarrollo de otros
especialistas y de los trabajadores en general con el objetivo de que asimilen los

elementos fundamentales de la logistica y la gestidon de procesos.
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6. Responsabilidad en la preparacion para todas las actividades docentes; la correcta
redaccion y presentacién de los documentos asociados al sistema de evaluacién vy el
dominio del lenguaje y las capacidades de comunicacidn requeridas por un

profesional.(Ministerio de Educacién Superior (MES), 2007)

Valores de la carrera a que tributa.

El sistema de valores con el que contribuye la disciplina son: dignidad, honestidad,
solidaridad, responsabilidad, laboriosidad, honradez y justicia.(Ministerio de Educacién
Superior (MES), 2007)

Dignidad: Se siente libre y se actua consecuentemente con capacidad para desarrollar
cualquier actividad y se esta orgulloso de las acciones que se realizan en la vida educacional y
en la sociedad en defensa de los intereses de la Revolucién y se respeta y se es consecuente

con los principios que estan en correspondencia entre lo que se piensa y se hace.

Modos de actuacién asociado a este valor:

1. Sentirse orgulloso por la defensa de la obra educacional que ha desarrollado la

Revolucién.

2. Reconocimiento social como fruto de su actuacidon consecuente en la labor de formacion

con los estudiantes.

3. Se valora positivamente su ejemplaridad y liderazgo tanto en el ambito educacional

como en la comunidad.

Honestidad: Se actua con transparencia, con plena correspondencia entre la forma de pensar y
actuar, asumiendo una postura adecuada ante lo justo en el colectivo. Se es sincero con apego
a la verdad y se exige a los demas. Se es ejemplo en el cumplimiento de la legalidad y los

deberes.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)
Modos de actuacién asociados a este valor:

1. Actuar y combatir las manifestaciones de doble moral, fraude, indisciplina, vicio, delito y

corrupcion.
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2. Ser ejemplo y actuar en correspondencia con los valores reconocidos por la

organizacion.
3. Formar estudiantes integros.
4. Ser autocritico y critico.
5. Brindar informacion veraz.

Solidaridad: Se fortalece el espiritu de colaboracién y de trabajo en equipo. Se aprecia en alto
grado el sentido de compafierismo y se comparte todos los recursos, en aras de potenciar todo
el conocimiento que se capta y genera. Se desarrolla una cultura que privilegia el trabajo
integrado en red entre todos, la consulta colectiva, el dialogo y debate para la identificacion de
los problemas y la unidad de accién en la seleccion de posibles alternativas de solucion. Se
identifica con el sentido de justicia social, equidad e internacionalismo, ante las causas nobles
que pueden lograr un mundo mejor, de paz e igualdad.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez,
2007)

Modos de actuacién asociados a este valor:

1. Favorecer y apoyar las instituciones de menor desarrollo, reflejado en la distribucion de

recursos, formacion de personal, participacion en proyectos.
2. Participar activamente, con nuestros recursos y conocimientos en proyectos integrados.

3. Lograr la integracién y la unidad de accion de la organizacion para la solucion de los

problemas.
4. Potenciar las acciones internacionalistas dentro y fuera del pais.
5. Estar identificado y participar conscientemente en los Programas de la Revolucion.
6. Solidaridad con las personas dentro de la organizacion.

Responsabilidad: Se posibilita la creacion de un clima de autodisciplina en el desempefio de
las misiones en las actividades cotidianas. Se despliega todas las potencialidades en la

conquista del entorno, con audacia responsable.
Modos de actuacién asociados a este valor:

1. Compromiso, consagracion y nivel de respuesta a las tareas asignadas, en un ambiente

de colectivismo y sentido de pertenencia con una alta motivacién por la profesion.

2. Cumplimiento en tiempo y con calidad, de los objetivos y tareas asignadas.
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Disciplina y respeto de las leyes y normas, lo que se refleja en el respeto a la propiedad
social, el cuidado y uso de los recursos, la legalidad socialista, la educacion formal y

civica.

Rigor, exigencia, evaluacién y control sistematico.

Se es consecuente con el espiritu critico y autocritico.
Comportamiento social ético, caracterizado por la discrecion.

Se es optimista, reflejado en la busqueda de soluciones, creatividad, entusiasmo,

persistencia, perseverancia y liderazgo.

Laboriosidad: Se pone ahinco en el trabajo, en su constancia, disciplina y eficiencia. Se

concibe al trabajo como una fuente de riqueza, como un deber social y la via honrada para la

realizacion de los objetivos sociales y personales. La labor educativa, orientada a la formacion

de valores y en especial el trabajo politico ideolégico, constituye el aspecto prioritario de la

actividad laboral.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

Modos de actuacién asociado a este valor:

1.

5.

Consagracion en la actividad laboral que se realiza y con una alta motivacién por la

profesion.
Desarrollo de las responsabilidades laborales que se asignen con eficiencia y calidad.

Disciplina y organizacién en el trabajo. Poner mucho esmero para la presentacién de un

trabajo limpio y ordenado.

Cumplimiento de las normas laborales. Terminar en orden y de acuerdo a su importancia

todo lo empezado.

Busqueda de soluciones a los problemas con sentido creativo.

Honradez: Se actua con la rectitud e integridad en todos los ambitos de la vida y en la accion

de vivir del propio trabajo y esfuerzo.

Modos de actuacién asociados a este valor:

Vivir con lo que se recibe sin violar la legalidad ni la moral socialista.
Administrar los recursos econémicos del pais, en cualquiera de sus niveles, de acuerdo
a la politica econémica trazada por el Partido.

Velar porque los recursos econémicos se destinen hacia su objeto social.
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Combatir la enajenacion de la propiedad social en beneficio de la propiedad individual.

Respetar la propiedad social y personal, no robar.

Enfrentar las manifestaciones de indisciplinas, ilegalidades, fraude y los hechos de

corrupcion.

Justicia: La igualdad social se expresa en que los seres humanos sean acreedores de los

mismos derechos y oportunidades para su desarrollo, sin discriminacion por diferencias de

origen, edad, sexo, desarrollo cultural, color de la piel y credo.

Modos de actuacién asociados a este valor:

Cumplir y hacer cumplir la legalidad socialista en lo relativo a la justicia.

Luchar contra todo tipo de discriminacion en los ambitos doméstico y publico.

Promover en los ambitos politicos, econémicos y sociales la incorporacion del ejercicio

pleno de la igualdad.

4. Valorar con objetividad los resultados de cualquier actividad laboral y social.

Contribuir con su criterio a la seleccién de personas acreedoras de reconocimiento moral

y material.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

Evaluaciones sistematicas en todas las clases.

e Examen final escrito

Bibliografia.

Texto basico.

Autor Titulo Editorial Pais | Afio
Chase Richard B., | Administracién de la produccion y | Mc. Graw | México | 2006
Nicholas J. Aquilano y F. | operaciones. Manufactura y servicios. | Hill

Robert Jacobs.

Octava edicion.

Textos complementarios.
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Autor Titulo Editorial Pais Afio
Colectivo de | Monografia: Fundamentos tedricos | Departamento de La 2005
autores sobre Gestion de la Produccién Ingenieria Industrial. Habana

(Ministerio de Educacién Superior (MES), 2007)

2.4. Disefio metodoldgico de la asignatura Gestion de Procesos Il

Programa de la asignatura “Gestién de Procesos II”

Ano en que se imparte: Octavo semestre.

Tabla 2.2. Tiempo total de la asignatura y formas de ensefianza. Fuente: Elaboracion

Propia.

Formas de ensefanza

Horas

Conferencias, Clases Practicas,

Seminarios y Laboratorios.

64 horas

Objetivos educativos.

1. La capacidad de razonamiento a través de la participacion del estudiante en el proceso

de ensefanza-aprendizaje, con el analisis y solucion de casos de estudio de forma tal

que llegue a conclusiones bajo la direccion del profesor.
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La constancia en el estudio mediante el disefio e instrumentacion de un sistema de
evaluacién que permita que el estudiante compruebe el grado de avance y el logro de
los objetivos previstos en las asignaturas.

La motivacion por su profesién haciendo que la disciplina sea interesante,
eminentemente practica, esté actualizada en correspondencia con el desarrollo
cientifico-técnico y resulte de utilidad para la solucién de los problemas y las nuevas
condiciones del desarrollo econémico-social de nuestro pais.

Los habitos de trabajo independiente mediante la autopreparacion en determinados
contenidos seleccionados, a través de la consulta bibliografica y el empleo de la
informatica.

Pensar y actuar como un profesional capaz de influir en el desarrollo de otros
especialistas y de los trabajadores en general con el objetivo de que asimilen los
elementos fundamentales de la logistica y la gestién de procesos.

Responsabilidad en la preparacion para todas las actividades docentes; la correcta
redaccion y presentacion de los documentos asociados al sistema de evaluacién y el
dominio del lenguaje y las capacidades de comunicacion requeridas por un profesional.
(Ministerio de Educacién Superior (MES), 2007)

Valores de la carrera a que tributa.

El sistema de valores con el que contribuye la disciplina son: dignidad, honestidad,

solidaridad, responsabilidad, laboriosidad, honradez y justicia.(Ministerio de Educacién
Superior (MES), 2007)

Dignidad: Se siente libre y se actia consecuentemente con capacidad para desarrollar

cualquier actividad y se esta orgulloso de las acciones que se realizan en la vida educacional y

en la sociedad en defensa de los intereses de la Revolucién y se respeta y se es consecuente

con los principios que estan en correspondencia entre lo que se piensa y se hace.

Modos de actuacién asociado a este valor:

1.

Sentirse orgulloso por la defensa de la obra educacional que ha desarrollado la

Revolucién.
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2. Reconocimiento social como fruto de su actuacidon consecuente en la labor de formacién

con los estudiantes.

3. Se valora positivamente su ejemplaridad y liderazgo tanto en el ambito educacional

como en la comunidad.

Honestidad: Se actua con transparencia, con plena correspondencia entre la forma de pensar y
actuar, asumiendo una postura adecuada ante lo justo en el colectivo. Se es sincero con apego
a la verdad y se exige a los demas. Se es ejemplo en el cumplimiento de la legalidad y los
deberes.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

Modos de actuacién asociados a este valor:

1. Actuar y combatir las manifestaciones de doble moral, fraude, indisciplina, vicio, delito y

corrupcion.

2. Ser ejemplo y actuar en correspondencia con los valores reconocidos por la
organizacion.

3. Formar estudiantes integros.

4. Ser autocritico y critico.

5. Brindar informacion veraz.

Solidaridad: Se fortalece el espiritu de colaboracién y de trabajo en equipo. Se aprecia en alto
grado el sentido de compafierismo y se comparte todos los recursos, en aras de potenciar todo
el conocimiento que se capta y genera. Se desarrolla una cultura que privilegia el trabajo
integrado en red entre todos, la consulta colectiva, el dialogo y debate para la identificacion de
los problemas y la unidad de accion en la seleccidon de posibles alternativas de solucion. Se
identifica con el sentido de justicia social, equidad e internacionalismo, ante las causas nobles
que pueden lograr un mundo mejor, de paz e igualdad.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez,
2007)

Modos de actuacién asociados a este valor:

1. Favorecer y apoyar las instituciones de menor desarrollo, reflejado en la distribucion de

recursos, formacion de personal, participacion en proyectos.

2. Participar activamente, con nuestros recursos y conocimientos en proyectos integrados.
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5.

6.

Lograr la integracion y la unidad de accion de la organizaciéon para la solucién de los
problemas.

Potenciar las acciones internacionalistas dentro y fuera del pais.
Estar identificado y participar conscientemente en los Programas de la Revolucion.

Solidaridad con las personas dentro de la organizacion.

Responsabilidad: Se posibilita la creacién de un clima de autodisciplina en el desempefio de

las misiones en las actividades cotidianas. Se despliega todas las potencialidades en la

conquista del entorno, con audacia responsable.

Modos de actuacién asociados a este valor:

Compromiso, consagracion y nivel de respuesta a las tareas asignadas, en un ambiente

de colectivismo y sentido de pertenencia con una alta motivacién por la profesion.
Cumplimiento en tiempo y con calidad, de los objetivos y tareas asignadas.

Disciplina y respeto de las leyes y normas, lo que se refleja en el respeto a la propiedad
social, el cuidado y uso de los recursos, la legalidad socialista, la educacion formal y

civica.

Rigor, exigencia, evaluacién y control sistematico.

Se es consecuente con el espiritu critico y autocritico.
Comportamiento social ético, caracterizado por la discrecion.

Se es optimista, reflejado en la busqueda de soluciones, creatividad, entusiasmo,

persistencia, perseverancia y liderazgo.

Laboriosidad: Se pone ahinco en el trabajo, en su constancia, disciplina y eficiencia. Se

concibe al trabajo como una fuente de riqueza, como un deber social y la via honrada para la

realizacion de los objetivos sociales y personales. La labor educativa, orientada a la formacion

de valores y en especial el trabajo politico ideolégico, constituye el aspecto prioritario de la

actividad laboral.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)

Modos de actuacién asociado a este valor:
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5.

Consagracion en la actividad laboral que se realiza y con una alta motivacion por la

profesion.
Desarrollo de las responsabilidades laborales que se asignen con eficiencia y calidad.

Disciplina y organizacion en el trabajo. Poner mucho esmero para la presentacion de un

trabajo limpio y ordenado.

Cumplimiento de las normas laborales. Terminar en orden y de acuerdo a su importancia

todo lo empezado.

Busqueda de soluciones a los problemas con sentido creativo.

Honradez: Se actua con la rectitud e integridad en todos los ambitos de la vida y en la accion

de vivir del propio trabajo y esfuerzo.

Modos de actuacién asociados a este valor:

I

Vivir con lo que se recibe sin violar la legalidad ni la moral socialista.

Administrar los recursos econdmicos del pais, en cualquiera de sus niveles, de acuerdo
a la politica econdmica trazada por el Partido.

Velar porque los recursos econémicos se destinen hacia su objeto social.

Combatir la enajenacién de la propiedad social en beneficio de la propiedad individual.
Respetar la propiedad social y personal, no robar.

Enfrentar las manifestaciones de indisciplinas, ilegalidades, fraude y los hechos de

corrupcion.

Justicia: La igualdad social se expresa en que los seres humanos sean acreedores de los

mismos derechos y oportunidades para su desarrollo, sin discriminacion por diferencias de

origen, edad, sexo, desarrollo cultural, color de la piel y credo.

Modos de actuacién asociados a este valor:

Cumplir y hacer cumplir la legalidad socialista en lo relativo a la justicia.

Luchar contra todo tipo de discriminacion en los ambitos doméstico y publico.

Promover en los ambitos politicos, econdmicos y sociales la incorporacion del ejercicio
pleno de la igualdad.

Valorar con objetividad los resultados de cualquier actividad laboral y social.

Contribuir con su criterio a la seleccidon de personas acreedoras de reconocimiento moral
y material.(Guevara Diaz y Fernandez Bermudez, 2007)
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Evaluaciones sistematicas en todas las clases.

e Examen final escrito

Bibliografia.

Texto basico.

Autor Titulo Editorial Pais | Afio

Chase Richard B., | Administraciéon de la produccién vy | Mc. México | 2006
Nicholas J. Aquilano y F. | operaciones. Manufactura y servicios. | GrawHil
Robert Jacobs. Octava edicion.
Textos complementarios.

Autor Titulo Editorial Pais Afio
Torres Lucy y Ana | Monografia de Gestidén | Departamento de | La 2005
Julia Urquiaga. de la Produccion. Ingenieria Industrial. Habana

(Ministerio de Educacioén Superior (MES), 2007)

2.5. Estrategias curriculares.

Las estrategias que a continuacién se muestran estan en correspondencia con las habilidades

basicas declaradas en el plan de la carrera, especificamente para la disciplina.

e Estrategia de Computacion.

¢, Cémo se desarrollara la estrategia de computacion?

En la Gestidén de Procesos | la estrategia de computacion sera desarrollada a partir del tema |l

“Prondsticos para la previsidon de la demanda” mediante una practica de laboratorio, cuyo

87




propoésito es determinar la demanda con la ayuda de software informaticos como el WinQSB vy
el Excel. Los ejercicios a resolver en el laboratorio seran orientados previamente en la clase
practica a modo de que los estudiantes estén preparados con anterioridad en este contenido.
La evaluacion estara dada por los resultados que alcance cada grupo al solucionar el ejercicio

propuesto con una puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos.

En la Gestion de Procesos Il la estrategia de computacion sera desarrollada a partir del tema |l
“‘Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacidon y control de procesos”. Se
realizaran dos practicas de laboratorio sobre el primer y el segundo objetivo del tema, cuyo
proposito es la resolucion de ejercicios sobre la planificacion agregada y la planeacion de
requerimientos de materiales (MRP), con la ayuda de software informaticos como el WinQSB,
Statgraphics y Excel. Los ejercicios a resolver en el laboratorio seran orientados previamente en
la clase practica a modo de que los estudiantes estén preparados con anterioridad en este
contenido. La evaluacion estara dada por los resultados que alcance cada grupo al solucionar el

ejercicio propuesto con una puntuacién de dos (2)-cinco (5) puntos.

o Estrategia de Idioma.

¢,Coémo se desarrollara la estrategia de idioma?

En la Gestién de Procesos | y en la Gestion de Procesos Il la estrategia de idioma sera
desarrollada a partir de la orientacion del profesor a los estudiantes en los estudios
independientes y seminarios, del manejo de software que se encuentren en idioma Inglés y la
busqueda de articulos en la biblioteca o en Internet seleccionados previamente. La
implementacion de esta estrategia se evaluara mediante los informes y exposiciones de los
seminarios y a través de la entrega de las tareas extraclases con una puntuacién de dos (2)-

cinco (5) puntos.

o Estrategia Medioambiental.

¢, Cémo se desarrollara la estrategia medioambiental?

En la Gestion de Procesos | la estrategia medioambiental sera desarrollada a partir del tema |
“Gestion de la Produccion. Alcance y contenido”, mediante la orientacion de un seminario en el

que los integrantes de los equipos deben trabajar en conjunto en la bisqueda de informacion
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sobre las cuestiones actuales de la Gestién de Procesos en estrecha relacién con el medio
ambiente, donde se muestren los principales logros internacionales y nacionales en los
Sistemas de Gestion medioambiental partiendo de la Gestion de la produccion. La evaluacion
de esta estrategia se realizara con la exposicion del seminario orientado, donde el estudiante
debe brindar un enfoque medioambiental en la discusion frente al profesor, y obtendra una

puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos segun se desempefio.

En la Gestion de Procesos Il la estrategia medioambiental sera desarrollada a partir del tema |
“‘Alcance y contenido de los sistemas de planificacion y control de procesos”, mediante la
orientacién de un seminario en el que los integrantes de los equipos deben trabajar en conjunto
en la busqueda de informacion sobre la caracterizacién, elementarizacion y estructuracion del
sistema y ademas sobre el sistema de control y regulacién de la produccion. La evaluacién de
esta estrategia se realizara con la exposicién del seminario orientado, donde el estudiante debe
brindar un enfoque medioambiental en la discusion frente al profesor, y obtendra una

puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos segun se desempefio.

2.6. Desarrollo del sistema de valores en la asighatura.
El sistema de valores con el que contribuye la disciplina son: dignidad, honestidad, solidaridad,

responsabilidad, laboriosidad, honradez y justicia.

Los valores laboriosidad y responsabilidad el profesor los trabajara en las clases practicas,
seminarios y laboratorios, mediante el trabajo en equipo, donde cada estudiante al desarrollar la
actividad asignada debe cumplir con estos valores, para que el trabajo orientado se establezca
segun lo exigido por el profesor en correspondencia con lo que necesita crear en los

estudiantes.

La solidaridad es un valor de gran importancia que debe estar presente en todo momento en los
estudiantes. El profesor trabajara este valor a través del trabajo en equipo, ya sea en las
conferencias, seminarios, clases practicas o cuando le orienta al estudiante desarrollar el
estudio independiente o una tarea extraclase, con la finalidad que los alumnos intercambien

conocimientos, estableciéndose un vinculo de apoyo entre ellos.

Los valores de honradez y justicia el profesor los trabajara con los estudiantes a través de las

evaluaciones de las preguntas orales y de los seminarios, donde el profesor antes de emitir una
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nota al alumno o al equipo colegiara con sus compareros de aula la puntuacién que se le debe

dar.

Los valores dignidad y honestidad el profesor los trabajara a partir de los trabajos de control y
de la prueba final que se efectian en el semestre, con el objetivo de que los estudiantes sean

consecuentes con los principios que estan en correspondencia entre lo que piensa y hace.

2.7. Conclusiones parciales.

1. El disefio de los programas y planes calendarios de las asignaturas Gestion de
Procesos | y Gestion de Procesos Il se encuentran en estrecha correlacion con los
objetivos, contenidos, habilidades y valores de la carrera.

2. La implementacién de las estrategias curriculares y el sistema de valores
proporciona al profesor una preparacion previa en funcion del desarrollo efectivo de

estos, a partir de las potencialidades de la disciplina y la asignatura.
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Capitulo Il “Preparacion metodoldgica de las asignaturas Gestion de Procesos |

y Gestion de Procesos II”

Asignatura: Gestion de Procesos |.

Universidad de Cienfuegos "Carlos Rafael Rodriguez"

Facultad de Ciencias Econémicas y Empresariales

Departamento Ingenieria Industrial

Carretera a Rodas, km. 4, Cuatro Caminos, Cienfuegos, CUBA. C. P. 59430 Teléfono: (53)(432) 2-3351 Fax: (53)(432) 2-2762

PLAN CALENDARIO DE LA ASIGNATURA (P -1)

Disciplina: Gestion de Procesos

Carrera: Industrial 4to (CRD)

Profesor: Henrry Ricardo

Aprobado por: Noel Varela

Dia

Mes

ARo

Categoria: Asistente Cargo: Jefe de
Departamento
Firma: Firma: Curso:2011-2012

Asignatura: Gestion de Procesos |l

Fondo de Tiempo: 64 h
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Sem Contenido ACT Observa
ciones
1 |Temal: Alcance y contenido de los sistemas de
planificacion y control de procesos. c1
Conferencia 1: Caracterizacion del sistema.
1 |[Conferencia 2: Caracterizacion del sistema. co
Continuacion.
2 | Conferencia 3: Elementarizacion del sistema. C3
2 |Conferencia 4. Estructuracion del sistema y el ca
sistema de control y regulacién de la produccion.
3 | Seminario # 1 SEM
3 |Tema 2: Métodos asociados al desarrollo de las
funciones de la planificacion y control de
procesos. Cs
Conferencia 1. Planificacion agregada.
4 | Seminario # 2 SEM
4 |Conferencia 2: Planificacion agregada. C6
5 | Conferencia 3: Planificaciéon agregada. C7
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5 |Clase Practica # 1 CP

6 |Laboratorio # 1 LAB

6 |Conferencia 4: Planeacion de requerimientos de
materiales (MRP). Programa maestro de| C8
produccion.

7 |Conferencia 5: Planeacion de requerimientos de co
materiales (MRP).

7 | Conferencia 6: Planeacion de requerimientos de c10
materiales (MRP).

8 |Clase Practica #2 CP

8 |Seminario #3 SEM

9 |Laboratorio # 2 LAB

9 |Conferencia 7: Tamafo de los lotes de los
sistemas de planeaciéon de requerimientos de| C11
materiales (MRP).

10 |Clase Practica # 3 CP

10 |Seminario # 4 SEM

11 |Conferencia 8: Secuenciacion de la produccion. C12
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11 |Clase Practica # 4 CP
12 |Conferencia 9: Secuenciacion de la produccion. C13
13 |[Clase Practica# 5 CcP
14 |Conferencia 10: Control de procesos. Métodos c14
para ejercer el control de avance.
15 |Tema 3: Gestién de proyectos.
C15
Conferencia 1: Método de la ruta critica.
16 |Clase Practica # 6 CcP
17 |Conferencia 2: La asignacion de recursos. C16
18 |[Clase Practica# 7 CcP
19 |[Conferencia 3: Compresién de proyectos. c17
20 |Clase Practica # 8 CcP
21 |Conferencia 4: Plan de fechas principales. C18

Sistema de Evaluacién

e Preguntas escritas y orales en clase en un sistema de evaluacion frecuente.

e Tareas Extraclases.

¢ Prueba Parcial y Final

Bibliografia Basica
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e Chase-Jacobs-Aquilano. Administracién de la Produccién y Operaciones para una
ventaja competitiva (Tomo [, Il y 1lI).

e MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez. Fundamentos
Tedricos sobre Gestion de Producciéon. (Monografia). Formato digital.

o Materiales docentes elaborados por el colectivo de la asignatura.

Bibliografia Complementaria

e Introduccién a la investigacion de operaciones (Tomo II).
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Gestion de Procesos |l

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema |: Alcance y Contenido de los sistemas de planificacion y control de procesos.
Conferencia No.1

Titulo: Caracterizacion del sistema.

Sumario: Caracterizacion del sistema.

Objetivo de la conferencia: Conocer la caracterizacion del sistema.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.lng. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestion de Produccion. (Monografia) paginas 38-48.
Introduccién ala asignatura

Con el estudio de la asignatura Gestion de Procesos Il contaran con el conocimiento para
analizar, perfeccionar y operar los sistemas de planificacién y control de procesos, con el
proposito de elevar la eficiencia, eficacia y competitividad empresarial, aplicando
procedimientos y técnicas para el desarrollo de las funciones del sistema de planificacion y
control de procesos. También podran elaborar el programa de produccion de una subdivisién
productiva a partir de la aplicacion de procesos y aplicar el método de la Ruta Critica para la

gestidon de proyectos.

Introduccién a la conferencia

El analisis y disefio de un Sistema de Planificaciéon y Control de la Produccion (SPCP) debe
caracterizarse por el empleo del enfoque en sistema, la introduccién-deduccion y del analisis y
la sintesis como método de trabajo, comprendiendo tres etapas que abarcan la determinacion
de:

e Premisas y caracteristicas generales del sistema.

e Partes componentes del sistema.

e Estructura del sistema.

En la conferencia de hoy se abordara la primera etapa: caracterizacion del sistema, en dicha

etapa se establece basicamente lo que se espera del sistema.

1. Etapa l. Caracterizacion del sistema.
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En la primera etapa se emplea el método de la caja negra considerandose el sistema de forma

integral sin entrar en sus interioridades.

1.1. Establecimiento de las premisas.

Dicha subetapa incluye la determinacion de las exigencias politico-econdémicas, las condiciones

basicas y los factores influyentes.

1.1.1. Exigencias politico-econdmicas a la planificacién de la produccién.

Las exigencias a una planificacion racional de la produccién son validas para cada una de las
partes componentes de la misma y responden a la realizacién de la estrategia econémica del

pais en cuestion.

La exigencia fundamental que se le establece a la planificacion es contribuir al incremento de la

eficiencia, eficacia y competitividad empresarial.

Para poder analizar esta exigencia fundamental es necesaria su descomposicion en exigencias
concretas, cuya agrupacion con respecto al objeto de planificacion o al sujeto de planificacion

se obtiene bajo un punto de vista metédico, como se muestra en la figura 2.1.

Incremento de la eficiencia, eficacia y competitividad empresarial

Incremento de la eficiencia y Racionalidad del
eficacia del proceso de produccion proceso de planificacion
(objeto de planificacion) (sujeto de planificacion)
Elevada Elevada | Participacion Emplec de las Elevada Flexibilidad de Elevada
continuidad utilizacion | activa de los nuevas tecnicas de continuidad la planificacion actualidad y
dela de los trabajadores | informacion y las del proceso precision de las
.. COmMUNIC3cicNes y de
preduccion recursos métodos estadisticos de tareas
v matematicos planificacion planificadas

Fig. 2.1 Exigencias politice-econémicas a la planificacion y control de la
produccion
El cumplimiento de dichas exigencias se explica a continuacion:

a) La planificacion de la produccion contribuye a la elevacion de la continuidad de la produccion

mediante:

98



- La completa utilizacion de los fondos de fuerza de trabajo y de medios de trabajo.
- La elaboracion ininterrumpida de los objetos de trabajo.
- La fabricacion constante de articulos que se corresponden con la demanda.

b) El aseguramiento de una elevada utilizacion de los recursos se alcanza mediante:

- La exacta determinacion de la demanda de tiempo, de fuerza de trabajo y de maquinas,

asi como del consumo material sobre la base de normas progresivas.

- La distribucion de las tareas de produccion entre las unidades de produccion, de forma

que la estructura de gastos se corresponda con la estructura de los fondos.

c) La participacion de los trabajadores en la direccién del proceso de planificacion debe ser
activa, mediante el empleo de sus iniciativas con respecto a la utilizacion eficiente de los
recursos y la creacion de las bases para la emulacion socialista determinando las tareas de

produccion a realizar por cada colectivo y trabajador.

d) La utilizacion de las técnicas de informacion y las comunicaciones (TIC) resulta necesaria
dado el grado de detalle de la informacién que se procesa y del volumen de los calculos a
realizar debido al empleo de modelos econdmicos-matematicos para la toma de decisiones

6ptimas de planificacion.
Ello posibilita eliminar el procesamiento manual de la informacién y evitar errores de calculo.
e) El aseguramiento de una elevada continuidad de la planificacion se logra a través de la

elaboracion de planes deslizantes, que permiten conocer que es lo que hay que hacer en cada

periodo.

f) La obtencion de una elevada flexibilidad de la planificacién se logra mediante el empleo de los
adecuados procedimientos, estructura y curso organizativo, los que permitan reaccionar ante

condiciones cambiantes y perturbaciones.

g) En la actualizacién y precision de las tareas se consideran las condiciones de produccién
actuales, tanto internas como externas y sobre todo que la informaciéon que se procese sea

veraz.

1.1.2. Condiciones basicas.

Las condiciones basicas para la creacion de sistemas de planificacion son las condiciones
técnico-organizativas y materiales de la empresa, las cuales sirven como punto de partida para
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la realizacion exitosa de la planificacion. Las siguientes condiciones basicas deben, como

minimo, estar dadas por:

1. La existencia de un plan anual de produccion o plan agregado con correcta fundamentacion y
distribucién de tareas en trimestres o meses. En el caso en que dicho plan no logre las
adecuadas proporciones, la planificacion podra contribuir muy poco a garantizar una ejecucién

continua y racional de la produccion.

2. Para la elaboracion de planes de produccién a corto plazo es imprescindible disponer de una
calificada preparacion de la produccion que suministre la necesaria y completa documentacion.
Ademas, es necesaria una detallada descripcién de la tecnologia de produccién. Para poder
elaborar planes a corto plazo de la produccion son necesarias normas de gasto de trabajo y de
consumo material. El primero de esos tipos de normas es imprescindible para la determinaci6n
de la duracion del ciclo de produccion, asi como para el establecimiento de fechas de comienzo
y terminacion de los trabajos, esas normas son necesarias también para el calculo de la
capacidad de producciéon. El segundo tipo de normas se requiere para la planificacion del

aseguramiento material de las tareas de producciéon que se planifican.

3. La disponibilidad de medios técnicos, de calculo, computo y otros es otra condicidn basica de
la planificacion. La utilizacion de medios auxiliares de la técnica para la organizaciéon y
procesamiento de la informacion, es necesaria para la solucién de las tareas de la planificaciéon
y bajo condiciones especificas del proceso de produccion como por ejemplo, en la fabricacion
de maquinarias o equipos en pequefias series es imprescindible el empleo de la computacion
electrénica como medio de trabajo para la planificacion, ya que aqui debe ser coordinada la
realizacion de numerosos procesos de trabajo con la fabricacién precisa de grandes cantidades
de piezas y grupos constructivos pertenecientes a productos. La informacion a elaborar crece
extraordinariamente y no se puede procesar de forma racional sin la utilizacion de la
informatica. Ademas, la formacién de diferentes variantes a analizar y la obtencion de
resultados optimos, generan voluminosos calculos que solo pueden ser realizados

racionalmente cuando se cuenta con la computacion como herramienta de trabajo.

4. La existencia del personal calificado para el desarrollo de las funciones del sistema tiene que
poseer una adecuada calificacion y conocer los medios, métodos y procedimientos a emplear,
asi como poseer las adecuadas habilidades que posibiliten la toma de las decisiones mas
apropiadas para la solucion de las tareas de la planificacion.

1.1.3. Factores influyentes.
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Los factores influyentes son aquellos inherentes al proceso productivo que condicionan las
caracteristicas de la planificacion, la cual se encuentra mas directamente vinculada al proceso
de produccion, por lo que sus caracteristicas dependen de las condiciones especificas que
presenta el proceso de produccion (proceso que se planifica). Dichas condiciones pueden ser
de tipo constructivo, tecnolégico, organizativo y econdmico, y para su correcta delimitacion
pueden ser representadas mediante factores, los que a su vez pueden relacionarse con el

producto o el proceso de produccion tal y como se muestra en la figura 2.2.

Factores influyentes sobre la planificacion de la produccion

Asociados al Asociados al proceso
producto de produccion
Complejidad Tipo de Duracion del Complejidad Nivel Grado de Tipo de
dela produccion ciclo de del proceso técnico cooperacion sistema de
fabricacion produccion dela produccian
del producto produccion

Fig. 2.2 Factores que influyen en las caracteristicas de la planificacion

-Los factores relacionados con el producto y su influencia sobre la planificacién son:

a) La complejidad de la construccion del producto refleja las caracteristicas constructivas de los
productos, tales como la laboriosidad y el disefio. En la medida en que dicha complejidad crece,
crece también el nimero de procesos de trabajo necesarios para la fabricacion de las piezas y

grupos constructivos. Ello conduce a que la planificacion adquiera un caracter mas complejo.

b) El tipo de produccion refleja el grado de una produccién homogénea. En la medida en que se
tienda a un tipo de produccién masivo, se requiere planificar menos productos, grupos
constructivos, piezas y operaciones tecnoldgicas. Con ello se simplifica la planificacion. Por el
contrario, cuando la fabricacion tiende a un tipo de produccién individual, la planificacion se
vuelve mas compleja sobre la base de las cantidades a coordinar de productos, piezas,

etcétera.

¢) La duracion del ciclo de produccion influye sobre el horizonte de tiempo de la planificacion.
Tanto mas largo sea el tiempo de fabricacion de los productos y sus partes componentes,
mayor sera el horizonte de tiempo a emplear en la planificacion y mas complejo el proceso de

control.
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-Los factores asociados con el proceso de produccion, asi como su influencia sobre la

planificacion son los siguientes:

a) La complejidad del proceso contempla las caracteristicas generales del proceso tecnoldgico.
La planificacion es mas compleja en aquellos casos en que el proceso productivo comprende la
fabricacion de piezas y el montaje de las mismas para conformar el producto final, que si se

tratara de uno solo de dichos procesos.

b) El nivel técnico refleja el grado de mecanizacién de la produccion. En la medida en que
aumenta el grado de mecanizacién y automatizacién de la produccion, la planificaciéon que para
ello se requiere es mas sencilla en comparacion con lo que requiere un proceso con caracter

mas manual.

c) El grado de cooperacién de la produccion se refiere a la cooperacion externa de la empresa.
Para un determinado volumen de cooperacién externa (ya que el proceso productivo es un ciclo
incompleto) surgen una serie de aspectos a coordinar y planificar, que se diferencian del caso

de un proceso con ciclo completo (o casi completo) y con bajo grado de cooperacion externa.

d) El tipo de sistema de produccion influye puesto que si el sistema actiua bajo pedido, la

planificacion de la produccion es mas compleja.

El sistema de planificacién tiene que ser proyectado con la consideracion de las caracteristicas

concretas de la produccion de la empresa en la cual va a ser aplicado.

2.1.2 Determinacion de las caracteristicas del sistema de planificacién de la produccion.

El sistema de planificacion de la produccion es un sistema de elaboracién de informacion ya
que se encarga de recibir determinadas informaciones provenientes de otros subsistemas de la
empresa, las procesa y transforma, y finalmente emite sus resultados también en forma de
informaciones, las que se dirigen hacia otros subsistemas de la empresa. Esto implica que tanto
las relaciones del sistema de planificacion de la produccion con el medio (relaciones externas)
como las relaciones entre las partes componentes del mismo (relaciones internas) se
manifiestan como intercambio de informaciones, lo que constituye una propiedad de este tipo de

sistema.

Atendiendo a los distintos puntos de vista existentes para la clasificacion de los sistemas, puede

afirmarse que la planificacién de la produccion es un sistema:
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* Relativamente abierto, ya que intercambia informaciones con el medio, y no todas las
alteraciones que ocurren en este ultimo repercuten en el sistema.

+ Complejo, ya que posee multiples relaciones internas e incluso algunas de sus partes
puede considerarse como un sistema.

+ Dinamico, ya que tiene la capacidad de modificar su estado en un intervalo de tiempo.

* Integral, ya que una afectacion a cualquiera de sus partes repercute en el estado del
mismo.

+ Multiples escalones, ya que entre sus partes componentes se establecen determinadas

relaciones jerarquicas.

La piedra angular de cualquier sistema lo constituye el elemento, el cual es un objeto del
sistema que no puede seguir descomponiéndose en objetos mas pequefos o sencillos, o sea,
que dentro de ese sistema debe verse indivisible. El elemento debe ademas reflejar una o
varias propiedades del objeto considerado. Los elementos del sistema de planificacion de la
produccion presentan también la caracteristica de procesar y transformar la informacion de
manera que a cada elemento deben arribar determinadas informaciones provenientes del medio
o de otros elementos, y debe emitir determinadas informaciones que también pueden ser

dirigidas hacia el medio u otros elementos del sistema.

La necesidad de esta elaboracion de la informacion esta dada por el objetivo que debe cumplir
el elemento, el cual le corresponde solo a él, y es necesaria para la realizacién del sistema.
Para el logro de dicho objetivo, el elemento requiere de una funcién con la que las

informaciones de entrada al elemento podran ser transformadas en informaciones de salida.

Por lo antes expuesto, un elemento del sistema de planificacion de la produccién se caracteriza

por su objetivo, funcion y las entradas y salidas.

El objetivo constituye la caracteristica principal del elemento ya que sirve para su propia
determinacion y sefiala el papel que le corresponde desempefiar al elemento dentro del sistema
a que pertenece. La funcién es una propiedad del elemento, mediante la cual se expresa la

relacién entre las entradas y salidas de los mismos.

Las salidas del elemento expresan las informaciones que este debe emitir como resultado del
logro de su objetivo, mientras que las entradas son las informaciones que debe recibir para

producir dicho resultado.

1.3. Formulacién de los objetivos.
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El establecimiento de los objetivos adquiere una importancia vital en la proyeccion de cualquier
sistema, ya que mediante estos se fijan los resultados que se pretenden alcanzar con el
sistema. Las decisiones tomadas en la ejecucion del sistema seran correctas en el grado en
que los objetivos planteados al mismo sean alcanzados satisfactoriamente bajo las condiciones

de una estructura adecuada, y un comportamiento esperado del sistema.

Los objetivos a alcanzar por un sistema pueden clasificarse, atendiendo a su nivel de
realizacion en:
+ Objetivos estratégicos, que son los que establecen los resultados a alcanzar por el
sistema.
* Objetivos tacticos, que se fijan para algunas partes componentes del sistema y expresan
determinados estadios a alcanzar para el logro de los objetivos estratégicos.
+ Objetivos especificos, que se disponen para las partes componentes basicas del

sistema, y su realizacion resulta imprescindible para el logro de los objetivos tacticos.

Existe una relaciéon dialéctica entre esos tres grupos de objetivos ya que los de los niveles
superiores sirven como punto de partida para determinar los de los niveles inferiores y el

cumplimiento de estos ultimos es imprescindible para el logro de los primeros.

Los objetivos estratégicos de un sistema definen el alcance y el contenido del mismo y sirven de
punto de partida para su proyeccion En el caso de la planificacion los objetivos estratégicos que
se plantean son expresados en forma de complejo de objetivos, dado su caracter integral y

complejidad, y pueden ser formulados de la siguiente forma:

Desagregar las tareas del plan de produccién anual entre los distintos ejecutantes en periodos
de tiempo mas cortos, determinando sus fechas de inicio y conclusion, y tomar las medidas
necesarias que garanticen las condiciones para una ejecucion ritmica y continua del proceso de
produccion de forma que se logre el cumplimiento de la produccion planificada con la mayor

utilizacién de los recursos disponibles.

En dicho complejo de objetivos se aprecian dos grandes resultados a alcanzar:
» Desagregar las tareas entre los ejecutantes, determinando sus fechas.

+ Tomar las medidas que garanticen el cumplimiento eficiente del plan.

Estos resultados pueden considerarse a su vez como objetivos estratégicos del sistema. El
primero de dichos objetivos requiere para su alcance de un proceso de planificacién, mientras
que para el segundo se requiere de un proceso de regulacién y control, por lo que las partes

integrantes del sistema de planificacion que se encarguen de estos aspectos seran
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denominados planificacion a corto plazo de la produccién y conduccién y control de la

produccion.

Cada uno de los objetivos estratégicos anteriores puede ser considerado como un complejo de
objetivos, dado el amplio propdsito que persiguen, asi como de las numerosas e
interrelacionadas actividades que requieren su realizacidon. Por tal razén, resulta conveniente

estudiarlos por separado.

Orientacién del estudio independiente.

-Estudiar tabla 2.1 de la monografia Fundamentos Teodricos sobre Gestion de Produccion

pagina 39.

Conclusiones:

1. La exigencia fundamental que se establece a la planificacion de la produccion es
contribuir al incremento de la eficiencia, eficacia y competitividad empresarial.

2. El conocimiento de los factores influyentes asi como de la influencia que ejercen,
posibilita la tipificacion de soluciones con respecto al sistema de planificacion para
determinados grupos de empresas que poseen similares condiciones, con ellos se
logran ahorros de proyeccion significativos.

3. El establecimiento de los objetivos adquiere una importancia vital en la proyeccion de
cualquier sistema, pues mediante ellos se fijan los resultados que se pretenden alcanzar

con el sistema.

Motivacion para la proxima clase:

En la préoxima conferencia se continuara con el estudio de aspectos importantes en la
formulacion de los objetivos para un sistema. Este contenido sera de gran interés ya que la
realizacion de los objetivos de planificacion de la produccién requiere de la solucién de un
conjunto de tareas, las que dependen fundamentalmente de las condiciones especificas del

proceso de produccion que se planifica.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)
Tema |: Alcance y Contenido de los sistemas de planificacion y control de procesos.
Conferencia No.2
Titulo: Caracterizacion del sistema. Continuacion.
Sumario: 1.3- Formulacion de los objetivos. (Continuacion).
1.3.1- Objetivos de planificacion de la produccion.
1.3.2- Objetivos del control y la regulacion.
Objetivo de la conferencia: Profundizar conocimientos sobre la caracterizacion del sistema.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.
Fundamentos Tedricos sobre Gestién de Produccion. (Monografia) paginas 44-49.

Introduccién a la conferencia

En la conferencia anterior se trataron aspectos fundamentales para la caracterizacion del
sistema, y en la conferencia de hoy se continuara con el estudio de la formulacién de los

objetivos para un sistema y también se definira las relaciones del sistema con el medio.
Desarrollo de la conferencia:

Objetivos estratégicos de un sistema

e \

Desagregar las tareas entre los Tomar las medidas que
ejecutantes, determinando sus garanticen el cumplimiento
fechas (denominado planificacion eficiente del plan (denominado
a corto plazo de la produccion y control de la produccion).
conduccion).
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1.3.1. Objetivos de planificacién de la produccion.

En el contenido del primero de los dos objetivos estratégicos expuestos anteriormente, de cuya
realizacion se encarga la planificacion de la produccién a corto plazo, pueden apreciarse dos

grandes aspectos:
1. Determinacion de las tareas a realizar por cada ejecutante.
2. Determinacion de las fechas de comienzo y conclusion de cada actividad.
La determinacioén de las tareas a realizar por cada ejecutante requiere:
» Una desagregacion segun el objeto de produccion.
» Una desagregacion segun el lugar de produccion.
» Una desagregacion segun el tiempo para la produccion.
La determinacién de las fechas de produccion de cada actividad requiere:
* Una desagregacion segun el objeto de produccion.
* Una desagregacioén segun el lugar de produccion.

No siendo necesaria la desagregacion segun el tiempo ya que el propio aspecto se refiere a

cuestiones temporales.

La realizacion de este primer complejo de objetivos estratégicos requiere de la solucion de un
conjunto de tareas, las que dependen fundamentalmente de las condiciones especificas del
proceso de produccion que se planifica. (Ver los factores influyentes explicados en la

conferencia anterior).

Para las condiciones de produccién en pequefas series de equipos 0 maquinarias de mediana-
baja complejidad constructiva, con procesos de fabricacion y montaje, las tareas de solucionar
para la realizacion del complejo de objetivos estratégicos antes explicado son las siguientes:
1. Determinacién de las tareas de produccién a ejecutar.
1.1. Desagregacion segun el objeto.

1.1.1. Determinacion de los articulos a producir.

1.1.2. Determinacion de las piezas y grupos constructivos a fabricar.

1.1.3. Determinacion de las operaciones tecnolégicas a ejecutar.

1.2. Desagregacion espacial.
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1.2.1. Determinacion de las tareas de produccién a ejecutar por cada proceso
tecnolégico.
1.2.2. Determinacion de las tareas de produccion a realizar por cada grupo de puestos
de trabajo.
1.2.3. Determinacion de las tareas de produccion a realizar por cada puesto de trabajo.
1.3. Desagregacion temporal.
1.3.1. Establecimiento de las tareas de produccion a realizar en cada mes del trimestre.
1.3.2. Establecimiento de las tareas de produccion a realizar en cada semana del mes.
1.3.3. Establecimiento de las tareas de produccidon a ejecutar en cada dia de la
semana.
2. Determinacion de las fechas de inicio y conclusion de cada actividad.
2.1. Desagregacion segun el objeto.
2.1.1. Determinacion de las fechas para la produccién de los articulos.
2.1.2. Determinacion de las fechas para la fabricacion de las piezas y grupos
constructivos.
2.1.3. Determinacion de las fechas de ejecucion de las operaciones tecnoldgicas.
2.2. Desagregacion espacial.
2.2.1. Determinacion de las fechas de las tareas de produccion para cada proceso
tecnolégico.
2.2.2. Determinacion de las fechas de las tareas de produccién para cada grupo de
puestos de trabajo.
2.2.3. Determinacion de las fechas de las tareas de produccion para cada puesto de

trabajo.

Lo antes expuesto no es mas que la descripcion de los objetivos estratégicos en objetivos de un
nivel jerarquico inferior: objetivos tacticos. En la figura 2.3 se muestran las relaciones de

dependencia jerarquica entre dichos objetivos.

La descomposicidon anteriormente explicada de los objetivos estratégicos se llevd a cabo bajo
un punto de vista metddico, lo cual no niega la interrelacion entre dichas partes resultantes.
Esto significa que el proceso de planificacion contempla la combinacién dialéctica de los
aspectos del objeto, espacio (lugar) y tiempo que se planifican. Para las condiciones de
produccion anteriormente sefialadas, se puede utilizar la combinacion de dichos aspectos que
se sefiala en la propia figura 2.3, lo que da lugar a la formulacion de complejos de objetivos
tacticos.
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Las relaciones entre dichos complejos de objetivos tacticos y el complejo de objetivos
estratégicos se expresa en la figura 2.4 la cual se obtiene mediante la integracion de la figura
2.3.

El complejo de objetivos tacticos es el siguiente:

o Establecer los trabajos a realizar en cada proceso tecnoldgico asi como sus fechas de
inicio y conclusion, de manera que se logre la adecuada coordinacion entre dichos
eslabones productivos y se garanticen las entregas de los articulos establecidos en el
plan anual.

e Determinar los trabajos a realizar en cada grupo de puestos de trabajo para la
fabricacién de piezas y grupos constructivos y sus fechas de inicio y conclusion, de
forma que se asegure el ensamblaje de los articulos planificados en las fechas
establecidas.

o Disponer las operaciones tecnoldgicas a ejecutar en cada puesto de trabajo, y sus
fechas de inicio y conclusion, de manera que se garantice la fabricacion de las piezas y

grupos constructivos planificados, en las fechas establecidas.

Primer complejo de objetivos estratégicos
Objetivos
estratégicos ‘r_)_»—)"/ 1\_\\“
1 2
1.1 1.2 13 21 2.2
Primer
copomeiode 1.1.1 1.2.1 1.3.1 2.1.1 22.1
LTt /3l e TN
compiejn de 1.1.2 122 132 21.2 222
objetivos tacticos
complsjo de
i il 1.1.3 123 1.3.3 213 223

Fig. 2.3 Descomposicién del primer complejo de objetivos estratégicos del
sistema de planificacion
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Existe una determinada relacion jerarquica entre los tres complejos de objetivos tacticos, pero la

realizacion de todos resulta imprescindible para el logro del complejo de objetivos estratégicos.

1.3.2. Objetivos del control v larequlacién de la produccion.

En el segundo complejo de objetivos estratégicos no se puede apreciar directamente su
contenido. Para ello, es necesario especificar que para su logro se requiere de la realizacién de
las siguientes tareas:

1. Asignar las tareas a los ejecutantes e imparticién de instrucciones.

2. Coordinar la accién de los distintos factores para que todos trabajen con arreglo al plan
establecido.

3. Tomar las medidas operativas que permitan eliminar, al menos reducir, las desviaciones
presentadas en la ejecucion de la produccion, asi como aquellas que se detectaron que puedan
presentarse.

4. Conocer con antelacion a la ejecucién de la produccion si los recursos necesarios para
acometer la produccion planificada estan disponibles en cantidad, calidad, lugar y fecha
requeridos.

5. Conocer como se va ejecutando la produccion y si se corresponde con lo planificado.

FPrimer complejo de Objetivos
obietivos estratéaicos estrategicos

Primer complejo
de objetivos
tacticos

Primer complejo

\ de objetivos

I
|
tacticos .
I
I

1

d

i '|  Primer complejo
. de objetivos

1

1

1

Objetivos
tacticos

tacticos

-I--------:---------E--------h- - e Emw

1
Tareas a H Tarsas a ! Tareas a puesios
procesos , grupos 1 de trabajo v sus
tecnolégicos v ! productores y | fechas
sus fechas 1 sus fechas '
> et

Y

Distribucién de tareas a ejecutantes y sus fechas

e —
rk

Y

Fig. 2.4 Relaciones entre los complejos de objetivos tacticos vy
estratégicos de la planificacién a corto plazo de la produccién
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Se aprecia, que el complejo de objetivos estratégicos se descompone en dos objetivos tacticos:
la regulacion y el control de la produccion; al primero pertenecen las tres primeras tareas,

mientras al segundo corresponde el resto.

Dichos objetivos tacticos pueden formularse de la siguiente forma:

e Controlar ininterrumpidamente la marcha de la produccién, asi como el estado de
aseguramiento de los recursos que esta requiere, poniendo de manifiesto si existen
desviaciones y las causas que lo originan.

e Orientar a los ejecutantes las tareas concretas que deben realizar y tomar las medidas
operativas necesarias para eliminar las desviaciones que se presenten, y sus causas, de

forma que la produccién se ejecute de acuerdo con lo planificado.

Los objetivos tacticos a su vez se pueden descomponer en objetivos especificos, los que se

corresponden con las tareas antes numeradas.

En la figura 2.5 se muestran las relaciones entre los tres tipos de objetivos jerarquicos antes

explicados.
Segundo complejo de objetivos estratégicos Objetivos estratégicos
Regulacion Control Objetivos tacticos

il da Tl Gtk

3 3 4 Objetivos especificos

Fig. 2.5 Desagregacion del segundo complejo de objetivos
estratégicos del sistema de planificacidn de la produccion

Orientacién del estudio independiente.

Conclusiones:
1. La realizacion de los objetivos de planificacién de la produccién requiere de la solucion
de un conjunto de tareas, las que dependen fundamentalmente de las condiciones

especificas del proceso de produccion que se planifica.
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2. La realizacion de los tres complejos de objetivos tacticos resulta imprescindible para el

logro del complejo de objetivos estratégicos.

Motivacién para la préxima clase:

En la proxima conferencia se comenzara el estudio de la segunda etapa para el analisis y
diseio de un SPCP, con el objetivo de comprender como se va desarrollando dicho

procedimiento.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)
Tema |: Alcance y Contenido de los sistemas de planificacion y control de procesos.
Conferencia No.3
Titulo: Elementarizacion del sistema.
Sumario: - Puntos de vista para la elementarizacion.
-Subsistemas de la planificacion de la produccion.
- Elementos de la planificacion de la produccion.
Objetivo de la conferencia: Dominar en qué consiste la elementarizacion del sistema.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestién de Produccion. (Monografia) paginas 52-59.
Introduccidn a la conferencia

En la conferencia de hoy se estudiara la segunda etapa (Elementarizacion del sistema) para el
analisis de un Sistema de Planificacion y Control de la Produccion (SPCP), en dicha etapa se
determina fundamentalmente con qué debe funcionar el sistema para alcanzar los resultados
previstos, para lo cual es necesario ir avanzando hacia el interior del mismo. Mediante una
primera descomposicion de los objetivos en cuanto a sus niveles jerarquicos, asi como teniendo
en cuenta otros criterios mas se logran determinar los subsistemas componentes asi como las

funciones fundamentales de la planificacion de la produccion a desarrollar en cada uno.

Desarrollo de la conferencia:

-Puntos de vista para la elementarizacion.

La determinacién de las partes componentes de un sistema puede hacerse atendiendo a
criterios practicos, pero el resultado obtenido por esta via no ofrece una correcta argumentacion
de las partes estrictamente necesarias. La "elementarizacion" del sistema de planificacion de la
produccion atendiendo a puntos de vista de la direccion cientifica logra superar la insuficiencia
que presenta el empleo de criterios practicos. Los puntos de vista pueden estar referidos tanto

al objeto como al sujeto de planificacion y son los que se muestran en la figura 2.7.
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O sea, que el empleo de alguno de dichos criterios conduce a la determinacién de las partes
componentes del sistema atendiendo fundamentalmente al aspecto que se trate. Mediante el
empleo del criterio de la desagregacion del proceso de producciéon (objeto de planificacion) el
sistema puede ser creado atendiendo a la desagregacion que se puede realizar del objeto que
se produce, o segun el lugar que se planifica, de ahi que puedan existir, por ejemplo,
subsistemas de planificacion de la produccion de articulos o de piezas (segun el objeto) o
subsistemas de planificacién de toda la empresa o interno de un taller (segun el lugar), si el
criterio empleado es el del horizonte de tiempo de la planificacion, se logra estructurar el
sistema atendiendo al aspecto temporal de dicho proceso de planificacion, por lo que pueden

crearse, por ejemplo, subsistemas de planificacion de la produccién trimestral, mensual, etc.

En todos estos casos el empleo de uno de dichos aspectos (objeto, lugar y tiempo que se

planifica) lleva implicito la correspondencia con los restantes.

CRITERIOS PARA LA ELEMENTARIZACION

Criterios en relacién con Criterios en relacion con
el objeto de planificacién el sujeto de planificacion
| [ I ]
Desagregacion del _ . -
. Horizonte de Objetivos del Funciones
proceso de produccion tiempo de la proceso de fundamentales de
I planificacion planificacion la planificacion de la
[ | produccion
Segun el Segun el
objeto que se lugar que
produce produce

Fig. 2.7 Puntos de vista para la elementarizacion del sistema de
planificacién de la produccién

La "elementarizacion" de la planificacion atendiendo a los objetivos del proceso de planificacién
significa determinar sus partes componentes sobre la base de la jerarquia de los objetivos a
alcanzar en dicho proceso de planificacion. El criterio de las funciones fundamentales de la
planificacion de la produccién plantea la determinacién de subsistemas y especificamente de
los elementos del sistema atendiendo a este tipo de funcidén, asi es que se pueden crear
elementos del sistema como: determinacion de fondos de tiempo, determinacion de gastos de

tiempo, etc.
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En conferencias anteriores se determinaron dos objetivos estratégicos mediante la
descomposicion del complejo de objetivos del sistema de planificacion, y se planteé que el
sistema debe de tener dos partes bien definidas que se encarguen de la realizacién de dichos
objetivos. Estas partes componentes conforman los subsistemas de la planificacion, a saber:

+ La planificacion de la produccion (o planificacion calendario).

« El control y la regulacién de la produccion.

A su vez, cada uno de ellos puede concebirse como un sistema, ya que todo subsistema puede
ser considerado un sistema de orden inferior al sistema objeto inicial, y la complejidad y tareas

propias a cumplir por cada una de las partes asi lo justifican.
A continuacion se realizara la "elementarizacion" de cada uno de estos sistemas por separado.

-Subsistemas de la planificacién de la produccién.

Para la determinacion de los subsistemas de la planificacion de la produccién ademas, de los
criterios de elementarizaciéon deben considerarse también las caracteristicas de los sistemas

multiescalones y dos criterios practicos.

Caracteristicas de los sistemas multiescalones:

+ Los subsistemas constituyen unidades de decisiones, claramente delimitadas,
fuertemente relacionadas vy distribuidas jerarquicamente.

* Los subsistemas del nivel superior ejercen acciones sobre los del nivel inferior pero no
los pueden dirigir absolutamente, existiendo determinada libertad de accion entre estos
ultimos, lo cual permite tomar decisiones de caracter local que pueden llegar a ser
distintas a las que se tomaron en el nivel superior.

* A los subsistemas de los niveles superiores les corresponden aquellos aspectos mas
generales del comportamiento total del sistema, relacionandose con los aspectos menos
dinamicos.

+ Enla medida en que se avanza hacia los subsistemas de nivel inferior, crece el grado de
detalle y la dinamica de las tareas, mientras que el periodo de tiempo para la toma de

decisiones se reduce.

Criterios practicos:
+ Los subsistemas que se definan deben permitir llegar a resultados concluidos en

relacién con el objeto, el lugar y el tiempo que se planifica.
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+ EIl intercambio de informaciones que se requiere para la coordinacién de los
subsistemas debe ser minimo. Dichas caracteristicas contribuyen a facilitar la
delimitacion de los subsistemas.

En relacidon con el aspecto temporal deben ser diferenciadas las siguientes categorias de
tiempo:

Espacio de tiempo (o periodo) del plan PP.

Intervalo del plan de cada periodo IP.

Ritmo de la planificacion RP.

Anticipacion de la planificacion AP.

Prevision del plan PV.
El significado de cada uno de los conceptos anteriores se puede comprender facilmente, en la

figura 2.8.

Los factores influyentes se deben considerar también para la determinacién de los subsistemas
componentes de la planificacion. Para ilustrar cémo llevar a cabo la "elementarizacién" seran
utilizadas las mismas condiciones que se consideraron en la fabricacion de equipos o
magquinarias de mediana-baja complejidad en pequenas series con proceso de fabricacion de

piezas y montaje.

Con todas las consideraciones anteriores se pueden establecer los subsistemas segun la

clasificaciéon que aparece en la figura 2.9.

El subsistema global sirve de enlace con la planificacién anual de la produccion y es el que mas
amplio horizonte de tiempo posee y menores exactitudes y grados de detalle. Se ocupa de la
coordinacion de la participacion de cada proceso tecnoldgico (o taller) en la fabricacién de los
articulos que fueron fijados para cada trimestre en el plan de produccién anual, considerando la
situacion actual de la produccion y de los recursos necesarios. Los resultados fundamentales de
este subsistema son las 6rdenes de produccion de articulos actualizados que tienen que ser
ejecutadas en un trimestre, sus fechas de comienzo y terminacion y las tareas de produccion

para cada proceso tecnoldgico (o taller) en cada mes del trimestre.
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Donde:
to - momento de elaboracion del plan
t1 - momento de comienzo del espacio de tiempo (o periodo) que se planifica
t2 - momento de elaboracion del plan para el préximo periodo
t3 - instante en que finaliza el espacio del tiempo (periodo) que se planifica
t4 - instante en que finaliza el siguiente espacio del tiempo (periodo) del plan

Fig. 2.8 Relaciones entre las categorias de tiempo de los
sistemas de planificacion de la produccion

Dicho subsistema resulta imprescindible en aquellas condiciones en que la planificacion de la
produccién anual se haya elaborado con deficiencias o sin la adecuada argumentacion. En los
casos de producciones masivas o de articulos no complejos, o cuando la empresa posee uno
solo de los procesos: fabricacion de piezas o montaje, puede llegarse, a prescindir de él, ya que

el desglose de las tareas hasta los ejecutantes directos se logra con los otros dos subsistemas.

Horizonte de tiempo

] Ao — mes
ubsistem

global

Subsistema
semiglobal

Mes - semana

)

Subsistema Semana — dia, hora

detallado

Fia. 2. 9 Clasificacion de los subsistemas de la planificacion
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El subsistema semiglobal toma como punto de partida los resultados del subsistema global. Se
caracteriza por un horizonte de tiempo mas estrecho, pero con un mayor grado de detalle y
exactitud. Se encarga de coordinar la participacion de cada grupo de puesto de trabajo (grupo
productor) en la fabricacion de las piezas y los subconjuntos, que requieren las 6rdenes de
produccion de articulos, bajo las condiciones actuales de produccion y de los recursos
necesarios. Los resultados fundamentales de este subsistema son las 6rdenes de produccion
de piezas y, o subconjuntos para cada mes, sus fechas de inicio y terminacion, y las tareas de

produccion que se deben realizar en cada grupo productor en cada decena del mes.

El subsistema detallado toma, como punto de partida los resultados, del subsistema semiglobal.
Se caracteriza por un horizonte de tiempo muy estrecho y un elevado grado de detalle y
exactitud. Se encarga de coordinar la participacion de cada puesto de trabajo en la ejecucion de
las operaciones tecnoldgicas que requieren las piezas y subconjuntos. Los resultados
principales de este subsistema son las operaciones tecnolégicas a realizar en la decena, sus
fechas de inicio y conclusion y las tareas de produccién a ejecutar en cada puesto de trabajo en
cada dia de la decena. Este subsistema concluye el proceso de planificacién de la produccion y
sirve como base para una exacta regulacién de la produccién suministrando los datos de partida

para el control de la produccion.

La fundamentacion de estos subsistemas atendiendo al criterio de la jerarquia de objetivos del

proceso de planificacion se muestra en la figura 2.10.

Cada subsistema debe garantizar una planificacion deslizante, que permita la continuidad
necesaria de los planes que se elaboran asi como su iterativa actualizacion. Esto se obtiene
mediante la combinacién de las categorias de tiempo antes explicadas. El periodo del plan (PP)
y los intervalos del plan (IP) ya fueron establecidos anteriormente (ver figura 2.8). Las

categorias de tiempo restantes poseen las relaciones que se muestran en la tabla 2.3.

La fundamentacion de los subsistemas anteriores atendiendo a los criterios horizonte de tiempo

de la planificacién y desagregacion del proceso de produccion se muestra en la figura 2.11.

-Elementos de la planificacién de la produccién

Los elementos de los subsistemas de la planificacion se determinan con ayuda de los criterios
expuestos en la tabla 2.2, o sea, los objetivos especificos del sistema y las funciones
fundamentales de la planificacion de la produccion. Para las condiciones de proyeccion
definidas en epigrafes anteriores se establecen 14 elementos los que son objetivamente

necesarios en cada subsistema y se repiten con la misma estructura (ver figura 2.12).
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Fig. 2.10 Subsistemas de la planificacion de la produccién y sus relaciones con
los niveles jerarquicos de objetivos

Tabla 2.3 Relaciones entre las categorias de tiempo para cada subsistema de la planificacion a

corto plazo de la produccion.

Subsistema Ritmo de la Anticipacién de la | Previsién del plan
planificacién (RP) | planificaciéon (AP) (PV)

Global RP =PP AP =P PV = PP

Semiglobal RP = PP AP =1IP PV = PP

Detallado RP =1IP AP =1IP PV =1P

Las diferencias de un mismo elemento en los distintos subsistemas estan dadas en el grado de
detalle de la informacion que se procesa y algunas veces en el procedimiento u algoritmo de

realizacion del mismo.

Para representar el contenido de cada uno de los elementos se emplea la categoria que debe
ser determinada como objetivo del elemento (por ejemplo: demanda, gastos, fondos, fechas,
etc.). Esto puede también representarse mediante la actividad que caracteriza la funcién del
elemento (por ejemplo: determinacion de la demanda, formacién de las 6rdenes de produccion,

etc.).

119



LUGAR

Empresa

Prgceso
/N

.
Puegto
traba

™

\

Sem.-dia”

. yes-sem.

TIEMPO

-

F
/ Producto

OBJETO

Fig. 2.11 Cortes de la planificacion

Es necesario aclarar que lo representado en la figura 2.12 tiene un determinado grado de
abstraccion, ya que se trata con ello de caracterizar con una representacion, tres elementos que
difieren fundamentalmente en cuanto al grado de detalle de la informaciéon que procesan. Esto
quiere decir que lo representado como demanda en dicha figura, significa tres elementos del
sistema: demanda de articulos, demanda de piezas, demanda de operaciones correspondientes
a los subsistemas global, semiglobal y detallado respectivamente. Esto quiere decir que el

sistema de planificacion mas complejo tendra en total:
14 » 3 = 42 elementos.

Dado lo extenso que resulta la explicacion del contenido especifico de cada uno de los 42
elementos, se utilizara la representacion de la figura 2.12 para poder caracterizar cada

elemento.
+ Demanda. Actualizar la demanda de articulos ya calculada en el plan de produccion
anual, y determinar la demanda de los componentes de producto: piezas, subconjuntos,

operaciones. Esto se debe hacer para cada periodo del plan.

120



* Lotes de produccion o de compra. Formacion de las érdenes que propicien una racional
fabricacion o compra de articulos, piezas y subconjuntos que se demandan para cada
periodo del plan.

* Secuencia. Determinar la secuencia en que deben ser ejecutadas las 6rdenes de
produccion. Este elemento es también una premisa directa para el balance de capacidad
(cuando se realice un balance secuencial).

+ Ciclo de produccién. Determinar el tiempo de duracién de la ejecucién de cada una de
las 6rdenes de produccion que fueran formadas en el elemento 02. Esto se establece
como premisa para la determinacion de las fechas de fabricacion.

* Fondos materiales. Determinar las cantidades de cada tipo de material que estan
disponibles en cada intervalo del plan. Este elemento, conjuntamente con el anterior son

las premisas para el balance material.

Demanda —l

» Lote de produccién “ Gastos de tiempo de FT y MT
Secuenciacion de la ‘:l | Gastosde OT
produccion ]
Ciclo de produccion
Fondos de OT
A A p A h J v

Fondos de tiempode FTyMT [——— | Balance de produccion FT, MT y OT

v

Nivelacion del balance FT, MT y OT

h A
Fechas definitivas

v

Indicadores de rendimiento

Fig. 2.12 Determinacion de los elementos y funciones de cada subsistema

Fondo de tiempo. Determinar el tiempo de trabajo que pueden laborar las distintas unidades
productoras (procesos tecnolégicos, grupos productores, puestos de trabajo) en cada intervalo

del periodo que se planificar como expresion de posibilidad de acometer trabajos. Este fondo de
121



tiempo en situaciones especificas se debe calcular tanto para las fuerzas de trabajo como para

los medios de trabajo.

» Gastos de tiempo (totales). Determinacion del tiempo de trabajo que requiere cada una de
las ordenes de produccion formadas en el elemento anterior. Esto sirve como premisa para

el balance de capacidad.

» Gasto material. Determinar el gasto de material para cada intervalo de plan, que requieren

las distintas 6rdenes de produccion que se planifican.

*» Balance de produccion. Comparar los fondos con los gastos para determinar si los recursos
disponibles (fuerza de trabajo, medios de trabajo y objetos de trabajo) son suficientes o no

para acometer la produccion que se planifica para cada intervalo del plan.

* Nivelacion del balance de produccién. Determinacion de las medidas a tomar para la
eliminacion o disminucion de las desviaciones que se presentan en relacion con los fondos y
gastos de los distintos tipos de recursos a balancear, de modo que se alcance la mayor
proporcionalidad y continuidad de la produccion posible. La salida de este elemento puede
conducir a volver hacia otros elementos ya realizados, en funcién de la medida a tomar, (ver
fig. 2.12).

» Fechas (definitivas). Determinar las fechas definitivas de produccion para cada orden de

produccion.

En este elemento, a diferencia de lo que se hacia en el 06, si se tienen en cuenta las
interferencias entre las diferentes 6rdenes de produccion y las limitaciones que implican las

paros ocasionados por los mantenimientos planificados.

* Indicadores de rendimiento. Determinar los indicadores del rendimiento de la produccién
que se planifica para cada intervalo del plan. Estos indicadores pueden ser sobre la
utilizacion de los recursos disponibles, sobre el nivel de organizacion de la produccion y
sobre los resultados econdémicos de la produccion. La esencia de este elemento es conocer
el nivel de argumentacion que tiene el plan que se elabora por eso es que es el ultimo de los
elementos, y puede conducir a una retroalimentacion hacia otros, en dependencia de los

resultados de este elemento.

Orientacién del estudio independiente.
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Conclusiones:

1. La adecuada determinacion de las partes componentes del sistema de planificacion
debe hacerse mediante la utilizacibn combinada de todos los criterios de
elementarizacion.

2. Un aspecto basico para la descomposicion de procesos o sistemas de planificacion es la

consideracién temporal de la actividad de planificacion.

Motivacién para la préxima clase:

En la préxima conferencia se estudiara como se desarrolla la tercera etapa (Estructuracion del
sistema) para el analisis y disefio de un sistema de Planificacion y Control de la Produccién
(SPCP) y en qué consiste el sistema de control y regulacién de la produccién, siendo de gran
importancia su estudio ya que se encarga de las condiciones que permiten que la produccién

se ejecute de acuerdo con el plan elaborado.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)
Tema |: Alcance y Contenido de los sistemas de planificacion y control de procesos.
Conferencia No.4
Titulo: Estructuracion del sistema y el sistema de control y regulacién de la produccion.
Sumario: - Estructuracion del sistema.

- El sistema de control y regulacion de la produccion.

- Orientacion del seminario No.1.

Objetivo de la conferencia: Conocer en qué consiste la estructuracion del sistema y el sistema

de control y regulacion de la produccion.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestion de Produccion. (Monografia) paginas 59-62.
Introduccidn a la conferencia

En la conferencia de hoy se estudiara en qué consiste la tercera etapa y ultima etapa que se
desarrolla para el analisis y disefio de un sistema de Planificacion y Control de la Produccion
(SPCP). En ella se determina cdmo es que el sistema (con sus partes componentes) logra
alcanzar los resultados esperados. Para ello es necesario determinar los métodos,
procedimientos y técnicas que requiere la realizacion de la funciones inherentes a cada
subsistema o elemento; luego se puede determinar exactamente qué informaciones requiere
cada elemento para cumplir sus objetivos, y cuales informaciones debe emitir como resultado el
logro de los mismos, lo que proporciona las entradas y salidas de informaciones para cada

subsistema.

Desarrollo de la conferencia:

-Estructuraciéon del sistema.

Después de determinados los elementos y definidas sus funciones se elabora, para cada una,
el Esquema Organizativo Informacional (EOI), que es una técnica de proyeccion o disefio. En la

figura 2.13 se muestra un ejemplo de esquema organizativo informacional.
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En el EOI se definen objetivo, actividad, responsable, ejecutores, frecuencia de ejecucion,

informacion de entrada (origen) e informacién de salida (destino).

INFORMACION ACTIVIDADES INFORMACION SALIDA
ENTRADA
Analisis del p| Demanda |
mercado de ventas potencial
Analisis del .
comportamient »| Pronosticode | |
o de ventas las ventas
Solicitudes de Pedidos de los clientes
; ®  con fechas tentativas
los clientes Prondstico de demanda
¥ anual y trimestral de
Demanda anual ] articulos
desagregada por trimestre (en uf y valores)

Fig.2.13 Esquema organizativo informacional

Nexo: Una vez desarrolladas las tres etapas para el SPCP, se pone en marcha el sistema de

control y regulacion de la produccion.

-El sistema de control y requlacién de la produccioén.

Dicho sistema esta compuesto por la misma cantidad de subsistemas que los que se definan
para el sistema de planificacion, es decir si se han definido tres planes (global, semiglobal y
detallado) se correspondera para cada uno de ellos un subsistema para el control y regulacién

de las producciones previstas a acometer en dichos planes.

Para el estudio de este sistema es posible su separacién en dos: la regulacion y el control. Las
funciones asociadas a la regulacion de la produccién estan dadas por la prevencion y
eliminacion de perturbaciones y el lanzamiento o asignacion de trabajos. Las funciones
correspondientes al control son la verificacion de las disponibilidades y el avance de la

produccion.

El control, tanto de la disponibilidad como del avance es considerado como el proceso de
comparacion de lo que se debia ejecutar con lo que realmente se ejecuta, determinandose si

existen desviaciones.
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El sistema de control y regulacion de la produccion se encarga de lograr las condiciones que
permitan que la produccién se ejecute de acuerdo con el plan elaborado. Sobre la base del plan
se procede a asignar las tareas a los ejecutantes, brindandole las orientaciones
correspondientes a los mismos. Contempla ademas la toma de medidas para llevar el proceso
de produccion a lo planificado, cuando se presentan desviaciones.

Lo antes senalado resulta necesario debido al caracter estocastico del proceso de produccion,
ya que en este proceso actian factores externos e internos que perturban su continuidad,
factores estos que no fueron lo suficientemente visibles en el proceso de planificacion. Por tal
razon es necesario controlar antes y durante la ejecucion de las 6rdenes de produccién las

condiciones existentes y el comportamiento del curso o marcha de dicho proceso.

Los elementos de la regulacion y el control, asi como sus relaciones principales, se muestran en

la figura 2.14.

El contenido de los elementos se explica a continuacion.

01. Control de la disponibilidad. Se encarga de verificar si las condiciones de produccion
que fueron previstas, existen realmente en el momento de la ejecucion de las 6rdenes
de produccién en los lugares de trabajo. En esta clase sera considerado el control,
tanto de la disponibilidad como del avance, como el proceso de lo que debia ejecutarse

con lo que realmente se ejecuta, determinandose si existen desviaciones.
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Fig. 2.14 Elementos del sistema de regulacidén y control de
la produccidén y sus relaciones principales
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Para ello es necesario controlar:
» La presencia y disposicion para el trabajo de las correspondientes fuerzas de trabajo.
* La disposicion para la explotaciéon de los medios de trabajo (maquinas, dispositivos,
herramientas, medios de verificacion).
« El aprovisionamiento de los objetos de trabajo (material basico, auxiliar, productos en
proceso, etc.).
+ La existencia de documentos de trabajo correctos (dibujos, listas de piezas, planos, cartas

tecnoldgicas).

02. Lanzamiento de 6rdenes. Consiste en el lanzamiento de la produccion, o sea, la conversion
de informaciones en instrucciones y 6rdenes a los ejecutantes directos para que se lleve a cabo
la produccion planificada. Contempla ademas la determinacion de cual orden de produccion hay
que realizar, en cual puesto de trabajo y en qué periodo se lleva a cabo, asi como los procesos
auxiliares que se deben ejecutar y en qué momentos, para garantizar, la produccion basica.
Para ello se toma como base:
+ Las informaciones del plan sobre los trabajos a ejecutar en el lugar considerado (puesto
de trabajo, grupo productor) en los préximos intervalos del plan.
+ Las informaciones sobre la disponibilidad de objetos de trabajo, documentos técnicos,
asi como la disposicion para el trabajo de las fuerzas de trabajo y medios de trabajo.
+ Las informaciones sobre el estado de la ejecucién de la produccién en el actual intervalo

de tiempo.

03. Control de avance. Este control debe verificar si las 6rdenes de produccion asignadas a los

puestos de trabajo han comenzado y terminado también conforme a lo establecido.

En detalles hay que controlar:
» Las fechas de produccion (de comienzo, intermedias y de terminacion).
+ Las cantidades de produccion.

+ La calidad de la produccion.

El control del avance del trabajo es necesario para:
+ La asignacion oportuna de otras ordenes de produccion.
+ La rapida eliminacién de las perturbaciones que se presenten durante la ejecucion de la
produccion.
* La actualizacion de la planificacion de la produccion a corto plazo.

+ La contabilidad de los rendimientos de produccién.
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04. Prevencion y eliminacién de perturbaciones. La prevencion y eliminacion de las
perturbaciones es necesaria cuando los resultados del control de la produccion arrojan que hay
diferencias entre lo que se debia alcanzar (informaciones DEBE) y lo que realmente se alcanzo
(informaciones ES) y que no pueden compensarse por si mismas ni tampoco pueden eliminarse

en el puesto de trabajo por el propio trabajador.

Consiste en la reaccion ante las perturbaciones en el proceso de produccién para su
eliminacion o reduccion de su efecto. Para ello hay que determinar e indicar la medida mas
conveniente en dependencia de la causa y el efecto de la perturbacién que bien se espera o

que ya haya aparecido.

De lo anterior se desprende que las medidas de regulacién para estabilizar el proceso de
produccion puede ser de caracter preventivo para aquellos casos en que las perturbaciones
detectadas antes de su efecto, y las de caracter correctivo que son aquellas medidas a tomar

cuando ya se presentaron las perturbaciones y no pudieron ser rechazadas preventivamente.

Dichas medidas pueden estar encaminadas a eliminar las causas que originan la perturbacion,
pero deben también tomarse medidas para eliminar (0 al menos reducir) el efecto ocasionado

por las perturbaciones que ya se presentaron y actuaron.

El proceso de prevencién y eliminacién de las perturbaciones comprende los siguientes pasos
de trabajo:

« El analisis de las perturbaciones. Consiste en determinar el tipo de perturbaciéon. Para
ello se puede utilizar un catalogo de tipos de perturbaciones.

+ La seleccion de las medidas de regulacidon. Contempla la sistematizacion de los tipos de
medidas posibles en los diferentes 6rganos y niveles de direccidén de la empresa. Con
ello se puede establecer bajo qué condiciones, cual es el tipo de medida mas
conveniente.

* Lainstruccion para la imposicion de una medida de regulacion. Contempla la distribucion

de las instrucciones al personal encargado al actuar sobre la perturbacion.

05. Control de avance. Este control debe verificar si las 6rdenes de produccion asignadas a los

puestos de trabajo han comenzado y terminado también conforme a lo establecido.

En detalle, hay que controlar las fechas de producciéon (de comienzo, intermedias y de

terminacion), las cantidades de produccion y la calidad de la produccion.

El control del avance del trabajo es necesario para:
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La asignacion oportuna de otras érdenes de produccion.

La rapida eliminacion de las perturbaciones que se presenten durante la ejecucién de la
produccion.

La actualizacién de la planificacién de la produccion a corto plazo.

La contabilidad de los rendimientos de produccion.

El proceso de control, tanto de la disponibilidad como del avance, contempla los siguientes

pasos de trabajo:

1.

Determinacion de las informaciones DEBE. Se obtienen de los documentos de la

planificacion o de las decisiones de la regulacion. Las informaciones DEBE no
necesariamente coinciden con las informaciones del plan, ya que pueden contener las
decisiones a tornar para poder regresar al proceso de produccion.

Reqistrar las informaciones Es. Se obtienen a partir de los puntos establecidos para el

control, tanto de la disponibilidad como del avance.

Comparar informaciones DEBE y ES. Mediante este paso se conoce si hay desviaciones

0 no, la magnitud de estas y las causas que las provocan.

Informar los resultados. Consiste en informar a los érganos y niveles correspondientes

de direccion de la produccion, los resultados obtenidos por este proceso de control.

Orientacién del estudio independiente.

Conclusiones:

1.

El sistema de control y regulacion de la produccién se encarga de lograr las condiciones

que permitan que la produccion se ejecute de acuerdo con el plan elaborado.

Orientacién del seminario No.1.

Titulo: Sistemas de produccion.

Objetivo: Profundizar en los sistemas productivos.

Tipo de seminario: Seminario de ponencia.

Bibliografia: Apoyo en sitios web.
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Actividades a desarrollar por equipos:

Actividad No.1: Buscar informacion sobre la caracterizacion del sistema.

Actividad No.2: Buscar informacion sobre la elementarizacion del sistema.

Actividad No.3: Buscar informacion sobre la estructuracion del sistema.

Actividad No.4: Buscar informacion sobre el sistema de control y regulacién de la
produccion.

Aclaracién: Desarrollar la actividad indicada donde cada equipo brinde en un informe un

enfoque medioambiental.

Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase se desarrollara el seminario No.1 a modo de que profundicen en los
sistemas de produccion en relacién con el medio ambiente. El desarrollo del seminario sera de

gran importancia ya que engrandecera sus conocimientos sobre el tema.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)
Tema |: Alcance y contenido de los sistemas de planificacion y control de procesos.
Seminario No.1
Titulo: Sistemas de produccion.
Objetivo: Profundizar en los sistemas productivos.
Bibliografia: Apoyo en sitios web.
Actividades a desarrollar por equipos:
Actividad No.1: Buscar informacion sobre la caracterizacion del sistema.
Actividad No.2: Buscar informacion sobre la elementarizacion del sistema.
Actividad No.3: Buscar informacion sobre la estructuracion del sistema.
Actividad No.4: Buscar informacion sobre el sistema de control y regulacién de la
produccion.
Aclaracién: Desarrollar la actividad indicada donde cada equipo brinde en un informe

un enfoque medioambiental.

Introduccién al seminario:

A modo de introducir el seminario, el profesor hace un breve recuento de los aspectos
fundamentales que fueron tratados en conferencias anteriores y orienta a los alumnos que los
equipos disponen de 20 minutos cada uno para exponer el seminario. Posteriormente realiza la
recogida de los informes y le explica a los estudiantes la forma en que se evaluara el seminario,
se otorgara una puntuacién de dos (2)-cinco (5) puntos en el informe y una puntuacién de dos
(2)-cinco (5) puntos en la evaluacién oral, estas puntuaciones se suman y se dividen entre dos y

esa sera la nota alcanzada en el seminario.

Desarrollo del Seminario

Exposicion del Seminario
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Conclusiones del Seminario

Motivacién para la clase siguiente:

En la proxima clase se realizara una conferencia que da introduccion al tema Il “Métodos
asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de procesos” con el estudio
de la planificacion agregada. Conocer sobre este contenido sera de gran interés ya que los
planes agregados son de gran importancia si se quiere llevar a cabo un negocio, pues con la
planificacion se baja al minimo el costo de los recursos necesarios para satisfacer la demanda

durante ese plazo.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afo. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.

Conferencia No.5

Titulo: Planificacion agregada.

Sumario: -Definicion de planificacion agregada.
-Resena de actividades de la planeacion de operaciones.
-Caracteristicas de la planeacién agregada. Funciones y acciones.
-Toma de decisiones en la planificacion agregada.

-Plan agregado de las operaciones.
e Contexto de la planeacién de la produccion. Estrategias para planear.

o Costos relevantes para llevar a cabo un plan de producciéon agregada.
-Orientacién del seminario No.2.
Objetivo: Conocer la planificacion agregada.
Bibliografia:

-Chase-Jacobs-Aquilano. Administracion de la Produccién y Operaciones para una ventaja

competitiva. Paginas 574-581.
-Monografia. Paginas 62-65.

-Material Digital.

Introduccién a la conferencia

La conferencia de hoy introduce el tema Il * Métodos asociados al desarrollo de las funciones
de la planificacion y control de procesos” con el estudio de la planificacién agregada. La
planeacién agregada traduce los planes anuales y trimestrales de un negocio a planes
generales a mediano plazo (seis a dieciocho meses) para la mano de obra y la produccion. Es

de gran importancia conocer la planeacién agregada si se quiere llevar a cabo un negocio pues

133



el objetivo de la planificacion es bajar al minimo el costo de los recursos necesarios para

satisfacer la demanda durante ese plazo.

Desarrollo de la conferencia:

-Definicion de planificacion agregada.

La planificacion agregada (PA) esta referida a la relacion entre la oferta y la demanda de
produccion a mediano plazo, hasta aproximadamente doce meses al futuro. El término
agregado implica que esta planificacion se realiza para una sola medida en general de
produccion. La PA determina no solo los niveles de producciéon que se planean si no también la
mezcla de recursos a utilizar. Busca influir en la demanda asi como en la oferta. Pueden
utilizarse variables precio, publicidad y mezcla de productos. La PA forma o toma en cuenta dos

tipos de planificacion: La planificacion de instalaciones y la programacion.

-Resefia de actividades de la planeacién de operaciones y ventas.

Ver figura 13.1 de la pagina 575 (Chase-Jacobs-Aquilano. Administracién de la Produccion y

Operaciones para una ventaja competitiva).

Las companias de negocios de software han acuiado el término planeacion de operacion y
ventas para referirse al proceso que ayuda a las compafiias a mantener en equilibrio la oferta y
la demanda. En el campo de la administracion de operaciones, este proceso se conoce por lo
comun por planeacion agregada. Dentro de la planeacion de operaciones y ventas, el
departamento de mercadotecnia prepara un plan de ventas que abarca un futuro de entre seis y
dieciocho meses. El plan de ventas normalmente esta expresado en unidades de productos
agregados y, con frecuencia esta ligado a programas de incentivos para ventas y otras
actividades de mercadotecnia. El lado de operaciones prepara un plan como un producto del
proceso. Cuando las funciones de marketing y operaciones se concentran en los volimenes
agregados de productos y de ventas pueden preparar planes para satisfacer la demanda. El
proceso de planeacion agregada permite manejar de una forma mas facil los programas de

produccion de productos individuales y los correspondientes pedidos de los clientes.

La planeacion de operaciones y ventas requiere tomar el plan de ventas de mercadotecnia y

desarrollar un plan de operaciones agregadas que equilibre la oferta y la demanda. El plan de
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operaciones agregadas es practicamente el mismo para los servicios y las manufacturas, salvo
que en las manufacturas se utilizan la acumulacién y reduccién de inventarios para nivelar la
produccion. Cuando el plan de produccidon agregada queda terminado, las actividades de
planeacién de manufacturas y los servicios suelen ser muy distintas. El proceso de produccién
para las manufacturas quedaria resumido de la siguiente forma: el grupo de control de la
produccion introduce los pedidos existentes o pronosticados en un programa maestro de
produccion (PMP o PMS por sus siglas en inglés). El PMP genera los volumenes y las fechas
de bienes especificos necesarios para cada pedido. A continuacion, la planeacion de la
capacidad a grandes rasgos comprueba si hay instalaciones de produccion y almacén, equipo y
mano de obra disponible y si las compafias proveedoras claves han asignado capacidad
suficiente para suministrar los materiales cuando se necesitan. La planeacion de requerimientos
de materiales (PRM o MRP) toma los requerimientos de productos finales del PMP y los
descompone en sus partes componentes y subensamblajes para crear un plan de materiales,
en el que se especifican cuando se deben colocar las érdenes de producciéon y de compra de
cada parte y subensamblaje para terminar los productos a tiempo. Para el caso de los servicios,
una vez que se determina el nivel de personal agregado se lleva a cabo la programacion de la

fuerza de trabajo y de los clientes durante la semana o un dia, hora por hora.

-Caracteristicas de la planeacion agregada.

» Horizonte de tiempo de doce meses, con actualizacion del plan en forma periddica
(puede ser mensual).

» Un nivel agregado de productos formado por una o pocas categorias de productos. Para
disefar un plan agregado primero es necesario identificar una medida significativa de
produccion. Esto no presenta ningun problema para organizaciones con un solo
producto porque su produccion se mide directamente con el nimero de unidades
producidas. La mayoria de las organizaciones, sin embargo, tienen diversos productos, y

no es facil encontrar un denominador comun para medir toda la produccion.

A continuacién se ilustra un ejemplo de lo expuesto anteriormente: Un productor de acero
puede planear en términos de toneladas de acero, y un productor de pinturas en términos de
galones de pintura. Las organizaciones de servicios tales como los sistemas urbanos de
transporte colectivo, pueden utilizar los pasajeros-kildbmetros como una medida de sentido
comun, las instalaciones hospitalarias emplean las visitas de los pacientes y las instituciones

educativas a menudo utilizan las horas contacto que hay entre la institucion y el estudiante
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como una mezcla equitativa. Entonces las organizaciones se esfuerzan para encontrar una
medida de produccién que tenga sentido dentro del contexto de su proceso de produccién Unico
y de sus mezclas de productos.

» La posibilidad de cambiar tanto las variables de oferta como las de demanda.

» Una variedad de objetivos administrativos: bajo nivel de inventario, bajos costos,
buenas relaciones laborales, flexibilidad para incrementar los niveles de produccién y
un buen servicio al cliente. La planeacioén agregada debe satisfacer simultaneamente
varias metas. Primero debe proporcionar los niveles generales de produccion,
inventarios y pedidos pendientes que fueron establecidos en plan de negocios, el que
debe responder a las variaciones estacionales en las ventas o reproducciones de
pedidos pendientes.

> Instalaciones que se consideran fijas y no pueden expandirse a través de la ampliacién
de las capacidades de forma inmediata con la compra de equipos nuevos. Una
capacidad subutilizada puede significar una subutilizacién considerable de recursos.
Por lo tanto, muchas empresas planean un nivel de produccion cercano a la capacidad
total para lograr buenas operaciones. Otras empresas (por ejemplo, aquellas que
compiten sobre la base de productos de mejor calidad o de un servicio flexible para los
clientes), conservan un colchéon de exceso de capacidad para lograr acciones rapidas
cuando repentinamente aumenta la demanda de mercado. El nivel deseado de

utilizacion de la capacidad depende de la estrategia de la empresa.

-Funciones y acciones de la planificacion agregada.

Funciones de la planificacién agregada.

1-Sirve de nexo entre el area de operaciones y la alta direccion.
2-Ser el origen de la planificacién y control de la produccion.
3-Es uno de los instrumentos de control del plan estratégico.

Acciones de la planificacion agregada: Encaminadas a resolver el conflicto entre demanda y

capacidad, por lo que pueden presentarse dos posibilidades:

» Actuar sobre la demanda: puede conseguirse a través de acciones comerciales tales como
promocion, disminucion de precios, generacion de nuevos productos. Suelen tomarse a
nivel estratégico y en el area comercial.
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» Actuar sobre la capacidad: mediante medidas de ajuste transitoria, las cuales pueden ser:
Contratacion y despido.
Trabajar horas extras.
Producir mas en periodos de baja y compensar demanda.
Programar vacaciones.
Subcontratar.
Utilizacién del tiempo ocioso.

Algunos autores consideran otras clasificaciones:
» Estrategias puras: actian sobre una unica variable.

» Estrategias combinadas: emplean combinacién de estrategias.

Siguiendo este ultimo criterio, se puede distinguir:
» Estrategia de caza: cuya meta es ajustarse a la demanda.
» Estrategia de nivelacion: puede ser manteniendo constante la mano de obra o la

produccion total por periodos.
-Plan agregado de las operaciones.

El plan agregado de las operaciones establece las tasas de produccion por grupo de
productos o por otras categorias amplias, para el mediano plazo (seis a dieciocho meses). El
propdsito fundamental del plan agregado es especificar la combinacion éptima de la tasa de

produccion, el nivel de fuerza de trabajo y el inventario disponible.

A continuacién se brindan los conceptos de tasa de produccién, nivel de fuerza de trabajo e

inventario disponible.

Tasa de produccion: cantidad de unidades terminadas por unidad de tiempo (como por hora o
por dia).

Nivel de la fuerza de trabajo: se entiende como el nimero de trabajadores necesarios para la
produccién (produccion= tasa de produccion x nivel de la fuerza de trabajo).

Inventario disponible: inventario sin usar que es arrastrado del periodo anterior.

La forma del plan agregado varia de una compafiia a otra. En algunas empresas éste consiste
en un informe formal que contiene los objetivos de la planeacion y las premisas de planeacion
en las que se fundamenta. En otras companias, sobre todo en las pequenas, el dueno
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simplemente calcularia, con base en una estrategia general de asignacion de personal, la
fuerza de trabajo que necesita. El proceso mediante el cual se elabora el plan varia. Un
método frecuente es obtenerlo del plan anual de la compafia, como se muestra en la figura
13.1 de la pagina 578. Otro método es desarrollar el plan agregado simulando diversos
programas maestros de la produccion y calculando los requerimientos correspondientes de
capacidad para comprobar si cada centro de trabajo cuenta con suficiente mano de obra y
equipo. Si la capacidad no es la adecuada, entonces el planificador especificara los
requerimientos adicionales de horas extras, subcontrataciones, trabajadores extraordinarios,
etcétera, para cada linea de productos y los combinara en un plan general. Después
modificara este plan empleando métodos de comprobacién o matematicos para producir un
plan final (cabe esperar) de costos mas bajos.

e Contexto de la planeacion de la produccién.

En la figura 13.2 de la pagina 578 se ilustran los factores internos y externos que constituyen el
contexto de la planeacién de la produccion. En general, el planificador de la produccién no tiene
control directo del contexto externo, pero en algunas empresas puede manejar la demanda del

producto.

Nexo: La posibilidad de controlar los factores internos no es la misma para todos. La capacidad
actual (planta y equipo) suele practicamente ser fija a corto plazo, los contratos sindicales con
frecuencia limitan lo que se puede hacer para cambiar la fuerza de trabajo; no siempre se
puede aumentar esta capacidad; por su parte, la alta gerencia puede limitar el monto de dinero
que puede estar ocupado en inventarios. No obstante siempre existira cierta flexibilidad en el
manejo de estos factores y los planificadores de la produccion pueden aplicar una o varias

estrategias para planear la produccion como se explica a continuacién.

Estrategias para planear la produccion: existen tres estrategias basicas para planear la
produccion. Estas entrafan trueques entre el tamafo de la fuerza de trabajo, las horas de

trabajo, los inventarios y los pedidos atrasados acumulados.

1. Estrategia de Chase: consiste en conciliar la tasa de produccion con la tasa de pedidos
contratando y despidiendo a empleados conforme varia la tasa de pedidos. El éxito de
esta estrategia depende de que se tenga una fuente de solicitantes faciles de capacitar
a la que se pueda recurrir cuando aumenta el volumen de pedidos. Los efectos para la

motivacion son evidentes. Cuando los pedidos atrasados acumulados son pocos, los
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empleados podrian optar por bajar su ritmo por temor a ser despedidos tan pronto como
terminen los pedidos existentes.

2. Fuerza de trabajo estable-horarios laborales variables: consiste en diversificar la
produccion variando la cantidad de horas laboradas mediante horarios laborales
flexibles u horas extras. Si se varia la cantidad de horas de trabajo, se podra conciliar
las cantidades de la produccion con los pedidos. Esta estrategia ofrece continuidad a la
fuerza de trabajo y evita muchos de los costos emocionales y tangibles ligados a la
contratacion y los despidos inherentes a la estrategia de Chase.

3. Estrategia de nivelacion: consiste en mantener una fuerza estable de trabajo, laborando
a un ritmo constante de produccion. Los faltantes y los excedentes son absorbidos por
los niveles fluctuantes de los inventarios, la acumulacion de pedidos atrasados y las
ventas perdidas. Los empleados se benefician de los horarios de trabajo, estables a
costa de la posible disminucién de la calidad del servicio a los clientes y el incremento
de los costos de inventarios. Otra preocupacién es que los productos del inventario se

podrian volver obsoletos.

Cuando solo se usa una de estas variables para absorber las fluctuaciones de la demanda, se
habla de una estrategia pura, pero si se usa una combinacion de dos o mas, se utiliza una

estrategia mixta.

Los administradores ademas de estas estrategias pueden optar por subcontratar una parte de la

produccion.
¢, De qué se trata la subcontratacion?

La subcontratacion es un estrategia que se parece a la de Chase, pero las contrataciones y los
despidos se traducen en subcontratar o no. Cierto grado da subcontrataciones podria ser
deseable para dar cabida a las fluctuaciones de la demanda. No obstante, a no ser que la
relacion con el proveedor sea especialmente soélida, el fabricante podria perder algo de control
del programa y la calidad. En este sentido, cabe decir que una cantidad importante de

subcontrataciones representa una estrategia de alto riesgo.

Nexo: Para llevar a cabo un plan da produccion agregada, ademas de las estrategias para
planear antes mencionadas, se hace necesario conocer cuatro costos relativos al costo de la

produccion y al costo de mantener inventarios y pedidos sin surtir.
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e Costos relevantes para llevar a cabo un plan de produccién agregada.
1. Costos basicos de produccion: se trata de los costos fijos y variables en que se
incurre al producir un tipo especifico de producto en cierto plazo. Incluyen los costos
directos e indirectos de la mano de obra, asi como los costos por la remuneracion
regular y por horas extras.
2. Costos ligados a cambios en la tasa de produccion: los costos tipicos de esta
categoria son los necesarios para contratar, capacitar y despedir al personal. La
contratacion de trabajadores temporales es una manera de evitar estos costos (Ver el
recuadro de la pagina 580 que se titula “Pagar el precio” que explica las repercusiones
que las tasas altas de rotacion de los trabajadores tienen en la productividad laboral.
3. Costos por mantener inventarios: un aspecto importante es el costo del capital
improductivo en el inventario; otros son el ensamblaje, el seguro, los impuestos, la
produccion dafada y la obsolescencia.
4. Costos de pedidos atrasados acumulados: por lo comun, estos son muy dificiles de
medir e incluyen costos de expedicion, pérdida de confianza del cliente y pérdida de

ingresos por ventas como consecuencia en el atraso en el surtido de los pedidos.

Presupuestos: los administradores de operaciones normalmente tienen que presentar
presupuestos anuales y, en ocasiones, trimestrales, para solicitar los fondos que recibiran. El
plan agregado es fundamental para tener éxito en el proceso de presupuestacion, pues la meta
del plan agregado consiste en disminuir al minimo el total de costos relacionados con la
produccion, dentro del lapso del plan, estableciendo la combinacion 6ptima de los niveles de
mano de obra y de inventarios. Por lo tanto, el plan agregado justificaria el monto del
presupuesto solicitado. La planeacion exacta a mediano plazo aumenta le probabilidad de:

recibir el presupuesto solicitado y operar dentro de los limites del presupuesto.

-Toma de decisiones en la planificacién agregada.

Las que modifican la demanda:

1. Precios: Con frecuencia se utilizan diferencias de precios para reducir la demanda pico o
para acumular una demanda en las temporadas bajas. Ejemplo de esto: las matinés en
los cines, las tarifas de hoteles en las temporadas bajas, los descuentos en las fabricas
por compras a principios o a finales de la temporada, tarifas telefénicas nocturnas y
precios de dos por uno en expendios de comida rapida. El propdsito de estos esquemas

de precios es nivelar la demanda durante el dia, la semana, el mes o el afo.
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2. Publicidad y promocién: Este método se usa para, o en algunos casos, uniformar la

demanda. La publicidad generalmente se coordina en el tiempo de manera tal que se
promueva la demanda durante los periodos bajos y se pasa parte de la semana de los
periodos picos a los tiempos bajos. Por ejemplo los lugares para esquiar utilizan
publicidad para alargar su estacion y los criadores de pavos utilizan la publicidad para
estimular la demanda de las temporadas de navidad y de la fiesta de accién de gracias.
Trabajo pendiente (Backlog) reservaciones: En algunos casos influye en la demanda al
pedir a los clientes que mantengan pendientes sus pedidos o reserven la capacidad por
anticipado. Generalmente, esto tiene el efecto de pasar la demanda de los periodos pico
a los periodos con capacidad libre. Sin embargo, se puede dar casos en que exista una
pérdida de una venta. Esta pérdida en ocasiones se puede tolerar cuando el objetivo es
maximizar las utilidades, aunque la mayoria de las organizaciones se rehusan a
desperdiciar clientes por lo que se prefiere utilizar las reservaciones.

Desarrollo de productos complementarios: Las empresas que tienen demandas
altamente estacionales pueden intentar desarrollar productos que tengan tendencias del
ciclo contrario en la estacionalidad. El enfoque clasico de este enfoque es el de la
compainia, fabricante de podadoras de pasto que comienza a construir sopladores de

nieve.

Orientacion del estudio independiente.

-Estudiar sobre las variables disponibles que existen para modificar la oferta a través de la

planeacion agregada. Apoyarse en la Monografia.

Conclusiones de la conferencia:

1.

La planeacion de operaciones y ventas y el plan agregado traducen los planes de la
estrategia y la capacidad de la compania a categorias amplias del tamafio de la fuerza
de trabajo.

Las variaciones de la demanda son una realidad de la vida, por lo que el sistema de

planeacién debe ser tan flexible como para poder manejar estas variaciones.

Orientacion del seminario No.2

Asunto: Planificacion agregada. Programa maestro de produccion.

Objetivo: Conocer el Programa Maestro de Produccion (PMP) en la planificaciéon agregada.

Tipo de seminario: Seminario de ponencia.
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Actividades:

- Actividad No.1: Buscar en qué consiste el programa maestro de la produccion (PMP) en la

planificacion agregada.
- Actividad No.2: Entregar un informe.

- Actividad No.3: Exponer oralmente el informe.

Motivacion para la siguiente clase.

En la siguiente clase se continuara el estudio sobre la planeacion agregada con el desarrollo del
seminario No.2. Este seminario sera de gran importancia porque les servira para ampliar sus

conocimientos sobre el programa maestro de la produccion (PMP).
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Primer Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Seminario No.2

Titulo: Planificacion agregada. Programa maestro de produccion.

Objetivo: Conocer el programa maestro de produccion en la planificaciéon agregada.
Actividades a desarrollar:

-Actividad No.1: Buscar en qué consiste el programa maestro de la produccion (PMP) en la
planificacion agregada.
- Actividad No.2: Entregar un informe.
- Actividad No.3: Exponer oralmente el informe.
Introduccion al seminario:

A modo de introducir el seminario el profesor hace un breve recuento de los aspectos
fundamentales que fueron tratados en conferencias anteriores sobre la planificacion agregada.
Posteriormente recoge los informes de los estudiantes y orienta a los equipos que disponen de
veinte (20) minutos cada uno para exponer el seminario. Enfatiza a los estudiantes que deben
tomar notas de lo que exponga cada grupo pues posteriormente realizard una pregunta escrita
del tema que se trata. En un ultimo momento el profesor explica que la evaluacién estara dada
por la puntuacion que obtengan en los informes, mas la presentacion oral y el resultado
alcanzado en la pregunta escrita, lo que sera promediado y el estudiante obtendra una

evaluacién de dos (2)-cinco (5) puntos.

Desarrollo del seminario:
Exposicién del seminario:

Conclusiones del seminario:
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Motivacion para la clase siguiente: En la préxima clase se desarrollara una conferencia que
le da continuacién al estudio de la planificacion agregada, donde se abordaran puntos de gran

importancia como las técnicas para planear y la administracién del rendimiento.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afo. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacién y control de

procesos.
Conferencia No.6
Titulo: Planificacion agregada.

Sumario: -Técnicas para la planeacion agregada.
e La planeacion agregada aplicada a los servicios. Departamento de Parques y
Recreacion de Tucson.
¢ Niveles de programacion.

e Técnicas matematicas.

-Administracion del rendimiento.

¢ Operacion de los sistemas para administrar el rendimiento.
Objetivo: Dominar las técnicas para la planeacion agregada.

Bibliografia: Chase-Jacobs-Aquilano. Administracion de la Produccion y Operaciones para una

ventaja competitiva. Paginas 581-594.
Introduccién a la conferencia:

En la conferencia anterior se introdujo la planificacion agregada tratandose sobre sus
caracteristicas, funciones y acciones, ademas se analizo el plan agregado de las operaciones
mediante el estudio de las estrategias para planear y de los costos para llevar a cabo un plan de
produccion agregada. Posteriormente se desarrollé el seminario # 2 donde se abordé lo
referente al programa maestro de produccion en la planificacién agregada. Hoy se continua el

estudio de la planificacion agregada abordandose las técnicas para planear.

Desarrollo de la conferencia.
-Técnicas para la planeacién agregada.

Las companfias generalmente usan métodos de cuadros y graficas simples y estereotipadas
para elaborar sus planes agregados. Un método estereotipado entrafia costear diversas
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alternativas de planes de produccion y escoger el mejor. Asi, preparan elaboradas hojas de
calculo para facilitar el proceso de decisién. Con frecuencia incorporan a las hojas de calculo

sofisticados métodos que incluyen la programacion lineal y la simulacion.

Estudiar el ejemplo preparado de la pagina 581.
e La planeacidon agregada aplicada a los servicios. Departamento de parques y
Recreacién de Tucson.

Las técnicas de cuadros y graficas también son utiles para la planeacién agregada aplicada a
los servicios. El ejemplo siguiente del departamento de parques y recreaciéon de una ciudad
explica como se usan las alternativas de empleados de tiempo completo, empleados de medio

tiempo y subcontrataciones para cumplir su compromiso de brindar sus servicios a la ciudad.

El departamento de Parques y Recreacion de Tucson cuenta con un presupuesto de 9 760 000
dolares para operacion y mantenimiento. El departamento es el encargado de desarrollar y
conservar espacios abiertos, todos los programas publicos de recreacion, ligas deportivas de
adultos, campos de golf, canchas de tenis, piscinas y demas. Cuenta con empleados por un

equivalente a 336 empleos de tiempo completo.

Dada la naturaleza del empleo en la ciudad, la probable mala imagen publica y las reglas del
servicio civil, la posibilidad de contratar y despedir a empleados de tiempo completo diaria o
semanalmente para satisfacer la demanda estacional queda enteramente descartada. Durante
los meses de verano, los cerca de 800 empleados de medio tiempo ocupan puestos en muchos
programas que ocurren simultaneamente, lo cual impide una programacion nivelada a lo largo
de una semana normal de cuarenta horas. El parque requiere de una amplia variedad de
habilidades (como umpires, entrenadores, salvavidas y profesores de ceramica, guitarra, karate,
bailes tipicos y yoga) muy superior a la que cabria esperar de empleados de tiempo completo.

El Departamento tiene tres opciones para hacer una planeacién agregada:
1. El método presente, que consiste en mantener un nivel intermedio de personal de
tiempo completo, programar los trabajos que este realizara fuera de temporada (como
remozar los campos de béisbol durante el invierno) y contratar empleados de medio

tiempo para los periodos de extrema demanda.
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2. Mantener un nivel bajo de personal a lo largo del afio y subcontratar el trabajo
adicional que actualmente desempefa el personal de tiempo completo (contratando
también empleados de medio tiempo).

3. Mantener solo al personal administrativo y subcontratar todo el trabajo, inclusive los
empleos de medio tiempo. (Esto significaria contratos con empresas de jardineria y
compariias de mantenimiento de piscinas, asi como con empresas privadas de
reciente creacion que se encargan de emplear y suministrar empleados de medio

tiempo).

La unidad comun para medir el trabajo de todas las areas es la cantidad de empleos o

empleados equivalente al tiempo completo.

La informacién de los costos necesarios para determinar cual es la mejor estrategia

alternativa (Ver la tabla de la pagina 588).

En Tucson, la demanda maxima se presenta en junio y julio. Las figuras 13.7 y 13.8 de la

pagina 589 muestran los elevados requerimientos del personal en estos dos meses.

En la figura 13.9 de la pagina 590 se muestra el calculo de los costos para las tres
alternativas. En la figura 13.10 de la pagina 591 se compara el costo total de cada alternativa.
Con base en este analisis, pareceria que el departamento ya esta usando la alternativa del

costo mas bajo (Alternativa 1).

Nexo: Con el desarrollo de conferencias anteriores se ha visto cuatro estrategias basicas para
planear la produccion: variar el tamafo de la fuerza de trabajo para satisfacer la demanda;
recurrir a las horas extras y a los empleados de medio tiempo; variar el inventario mediante
excedentes y faltantes, y subcontratar. Ademas con relacién a lo antes expuesto existe una
especie de combinacion de las estrategias mencionadas.

¢ Niveles de programacion.
¢, Qué se entiende por programa nivelado?

Un programa nivelado mantiene la produccion constante durante un espacio de tiempo. Es una
especie de combinacién de las estrategias antes estudiadas para establecer la planeacion
agregada. En cada periodo mantiene constante la fuerza de trabajo y bajos los inventarios y

depende de la demanda para ir sacando los productos.

La produccion nivelada ofrece una serie de ventajas, por eso constituye el principal aspecto de

la produccion del sistema de produccién justo a tiempo (JIT por sus siglas en inglés).
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Ventajas de la produccién nivelada:
1. Se puede planear el sistema entero para bajar el minimo los inventarios y la produccion
en proceso.
2. Las modificaciones del producto son actualizadas debido al escaso volumen de
produccion en proceso.
Todo el sistema de produccion registra un flujo continuo.
4. Los proveedores pueden entregar los bienes que el cliente ha comprado cuando los

necesita y, de hecho, con frecuencia directamente a la linea de produccion.

Por ejemplo: La Toyota Motor Corporation prepara un plan de producciéon anual que contiene el
namero total de autos que fabricara y vendera. El plan de produccion agregada crea los
requerimientos del sistema para producir este numero total con un programa nivelado. El
secreto del éxito del programa nivelado de los japoneses es la nivelacion de la produccion. La
compafia traduce el plan agregado a programas mensuales y diarios que presentan la
secuencia de los productos a lo largo del sistema de produccion. Este es el procedimiento
esencial: la compafiia establece los tipos de autos y las cantidades necesarias con dos meses
de anticipaciéon. Después convierte esta informacion en un plan detallado con un mes de
antelacion. Entrega estas cantidades a subcontratistas y proveedores de modo que puedan
hacer sus planes para cumplir con las necesidades de la empresa Toyota. A continuacion

traduce las necesidades mensuales de cada tipo de auto a programas diarios.

Cada trabajador opera una serie de maquinas, produciendo una secuencia de productos. Para
usar esta técnica de programacion nivelada es necesario que:

1. La produccién debe ser repetitiva (formato de linea de montaje).
El sistema debe tener exceso de capacidad.
La produccion del sistema debe ser fija para un periodo (de preferencia de un mes).
Debe de haber una buena relacion entre adquisiciones, mercadotecnia y produccion.
El costo de mantener inventario debe ser alto.

Los costos de equipamiento deben ser bajos.

N o o R~ e DN

La fuerza de trabajo debe tener muchas habilidades.

e Técnicas matematicas.

Programacién lineal: EI modelo general de la programacién lineal es adecuado para la

planeacion agregada siempre y cuando las relaciones de los costos y las variables sean lineales
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y que se pueda tratar la demanda como algo deterministico (ver suplemento A). En el caso
especial donde la contratacién y los despidos no sean puntos considerados, se puede aplicar el

modelo de acarreo, que es mas facil de formular.

Estudiar el problema resuelto de la figura 13.11 de la pagina 592 donde se ilustra la aplicacion

de una matriz de acarreo a la planeacién agregada.

La matriz de acarreo es muy versatil y puede incorporar diversos factores de la planeacion
agregada, tal como se describen en la figura 13.2 de la pagina 592 (Otros factores que se

pueden incluir en el método de acarreo para la planeacién agregada).

Observaciones sobre la planeacion lineal v las técnicas matematicas.

La programacion lineal es aconsejable cuando:

Las relaciones entre los costos y las variables son lineales o cuando se pueden cortar en
segmentos aproximadamente lineales. Esto se puede hacer, en parte, usando la opcion Solver

de Excel de Microsoft, como se describe en el suplemento A.

La cuestion basica es la actitud de la gerencia ante los modelos en general. Las compaifiias
donde los modelos representan una forma de vida posiblemente probaran los métodos mas
sofisticados; aquellas donde no lo hacen, seguramente usaran el método de los cuadros y los
graficos. En un punto intermedio se encuentran las companias que tienen bastante experiencia
en el procesamiento de datos y que usan la computadora primordialmente para hacer

programas detallados.
-Administracion del rendimiento.

¢ Por qué el sefor que ocupa el asiento contiguo al suyo en el avion ha pagado la mitad que

usted por su boleto?

¢ Por qué la habitacion del hotel que usted reservd era mas cara cuando la aparté con seis

meses de antelacion que cuando se registro sin hacer reservacion (o viceversa)?.

La respuesta a esta interrogante se encuentra en la practica llamada administracién del

rendimiento.
¢, Qué es administracion del rendimiento?

Administracion del rendimiento: se define como el proceso para asignar el tipo correcto de
capacidad al tipo correcto de cliente al precio y al momento correctos para aumentar al maximo

el ingreso o rendimiento.
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La administracién del rendimiento puede ser un método practico para poder prever mejor la

demanda, la cual es muy importante en la planificacion agregada.

Desde la perspectiva de las operaciones, la administracion del rendimiento es mas efectiva
cuando:

1. Se puede segmentar la demanda por cliente.

2. Los costos fijos son altos y los costos variables son bajos.

3. Elinventario es perecedero.

4. Se puede vender el producto por anticipado.

5

La demanda es muy variable.

Los hoteles ilustran muy bien estas cinco caracteristicas. Ofrecen una serie de tarifas durante la
semana para personas que viajan por negocios y otra durante el fin de semana para las que
estan de vacaciones. Los costos variables ligados a una habitacion (como el aseo) son bajos en
comparacion con el costo de sumar habitaciones al inmueble. El hotel no puede transferir las
habitaciones disponibles de una noche a otra y puede vender bloques de habitaciones a
convenciones y tours. Por ultimo, los posibles huéspedes pueden acortar su estadia o ni
siquiera presentarse al hotel. Casi todas las organizaciones (lineas aéreas, compafias de renta
de autos, lineas de cruceros y hoteles) administran el rendimiento estableciendo reglas para la
decision de abrir o cerrar categorias de tarifas como una funcion de la demanda esperada y de
la oferta disponible. Las metodologias para hacerlo suelen ser muy sofisticadas. Un método
frecuente es pronosticar la demanda para el plazo que abarca el plan y, después, hacer un
analisis marginal para determinar las tarifas que cobraran si se pronostica una demanda que
esta por arriba o por debajo de los limites de control que han sido marcados con base en la

media del prondstico.

e Operacion de los sistemas para administrar el rendimiento.

La administracion del rendimiento plantea varias cuestiones muy interesantes:

1. Las estructuras de los precios le deben resultar l6gicas al cliente y justificar los distintos
precios. Esta justificacion, llamada comunmente rangos de tarifas, puede tener un
fundamento material (como habitacion con vista) o uno no material (como acceso
limitado a Internet). Los precios también deben estar relacionados con problemas
especificos de capacidad.

2. Manejar la variabilidad de las horas de la llegada o el inicio, la duracion y el tiempo entre

clientes. Para esto se debe emplear métodos de prondsticos verdaderamente exactos
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(cuanto mayor sea la exactitud del prondstico de la demanda, tanto mayor sera la
probabilidad de que la administracién del rendimiento tenga éxito), politicas coordinadas
para la sobreventa, depdsitos y sanciones por no presentarse o cancelar y procesos de
servicios bien disefiados que sean confiables y muy consistentes.

3. Administrar el proceso de servicio. Algunas estrategias utilizadas para esto incluyen
programar personal adicional para satisfacer la demanda extrema, mayor coproduccion
de los clientes, crear una capacidad ajustable, emplear la capacidad ociosa para
servicios complementarios y capacitar a los empleados en varias actividades con el fin
de crear reservas para los periodos de saturacion.

4. Capacitar a los trabajadores y a los administradores para que trabajen en un contexto
donde la sobreventa y los cambios de precios son hechos comunes y corrientes que
afectan directamente al cliente. Las compafias han desarrollado formas creativas para

tranquilizar a los clientes que sufren las consecuencias de la sobreventa.

La esencia de la administraciéon del rendimiento es la capacidad para administrar la demanda.
Kimes y Chase sugieren que se pueden usar dos palancas estratégicas para alcanzar esta
meta: los precios y el control de la duracion. Si se conciben estas dos palancas en forma de
matriz (ver figura 13.13 de la pagina 595) con el precio fijo o variable y la duracion previsible o
imprevisible, entonces se observa que las aplicaciones tradicionales de la administracion del
rendimiento han corrido a carga de las empresas ubicadas en el cuadrante de precios
variables/duracion previsible. Este tipo de matriz ofrece un marco para que la empresa

identifique su posicion y las medidas necesarias para administrar el rendimiento.

Por ejemplo, una medida para controlar la duracién seria cambiar la oferta del servicio, de un
hecho de tiempo indeterminado, a una oferta basada en un tiempo dado. Esto mejora la
planeacién de las operaciones y, por lo tanto, la asignacién da recursos. Un ejemplo seria que
los comensales de un restaurante reservaran un bloque fijo de tiempo para cenar (de 7.00 a

8.00 PM) en un lugar de reservar una mesa de 7.00 PM por tiempo abierto.

Orientacion del estudio independiente.

-Estudiar problema resuelto 1 de la pagina 596.
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Conclusiones de la conferencia:

1. Antes de aplicar las reglas de las decisiones para planear la produccion se deben
comprobar con la simulacion de datos histéricos, para saber que habria ocurrido en
realidad si se hubiera aplicado en el pasado estas reglas de decision.

2. La administracién del rendimiento es una herramienta muy importante para dar forma a

los patrones de la demanda de modo que la empresa pueda operar con mas eficiencia.

Motivacién para la siguiente clase:

En la siguiente conferencia se estudiara el procedimiento para establecer la planificacion
agregada.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacién y control de

procesos.
Conferencia No.7

Titulo: Planificacion Agregada.

Sumario: - Procedimiento para establecer la planificacién agregada.

Objetivo de la conferencia: Conocer el procedimiento para establecer la planificaciéon

agregada.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.lng. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestion de Produccion. (Monografia) paginas 66-75.
Introduccién a la conferencia

En conferencias anteriores se trataron aspectos de gran importancia de la planificacién
agregada lo que les permitié conocer a fondo sobre este tipo de planeacion. En la conferencia
que se trata en el dia de hoy se proyectaran los pasos a seguir como parte de un procedimiento

para establecer la planificacion agregada.

Desarrollo de la conferencia:

-Procedimiento para establecer la planificacion agregada.

El procedimiento se apoya en la tabla 3.1 de la pagina 66 de la Monografia, a la que se le
agregan tantas columnas como periodos esté estructurado el horizonte de planificacion.

Ver tabla 3.1 pagina 66.

Procedimiento:
Primer paso: Analizar la variacién de inventario.
Al =/lo-lf /

Donde:

Al - variacion de inventario.
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lo - inventario inicial del horizonte de tiempo que se planifica que es el mismo inventario final del

horizonte de tiempo en curso.

If- inventario final del horizonte de tiempo que se planifica.

Tabla 3.1 Tabla de apoyo a la planificacion agregada

Paso

Periodo | | | | | Total

RECURSOS

3

Trabajadores tiempo regular (w) %

4

Cantidad a producir (P})

Demanda (D)

Inventario (I1) %

COSTOS

Salario tiempo regular (S;)

Salario fiempo extra (8X)

Contratacion / despido

Rl - B )

Mantener mventario

—
(=

COSTO TOTAL

Este analisis puede tener como resultado tres variantes:

1.

Que no exista variacién de inventarios, es decir, los inventarios inicial y final del
horizonte de tiempo que se planifica son iguales (Al= 0), entonces la cantidad total a
producir es igual a la demanda acumulada.

Se refiere a que el inventario inicial sea mayor que el inventario final del horizonte de
tiempo que se planifica (lo > If), lo cual permite utilizar esa diferencia de inventario para
cubrir parte de la demanda.

Esta dada porque el inventario inicial sea menor que el inventario final del horizonte de
tiempo que se planifica (lo < If), lo cual significa que hay que producir la demanda

acumulada mas la diferencia de los inventarios.

Sequndo paso: Calcular la cantidad total a producir.

P =DA - Al silo> I
P =DA + Al silo<ls
P = DA silo=If

Donde:

P - cantidad total a producir.

DA - demanda acumulada o total.
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Al - variacion de inventarios.

Tercer paso: Calcular la cantidad de trabajadores necesarios para laborar tiempo
regular o normal. (En este calculo la ecuacion de balance varia de acuerdo a la estrategia a

utilizar).

Si se emplea la estrategia del Chase o Cantidad fija de fuerza de trabajo en cada periodo, esta

cantidad de trabajadores se calcula segun la ecuacion de balance siguiente:
W =P/ (PT  horizonte de tiempo que se planifica)

Donde:

W - cantidad de trabajadores necesarios para laborar tiempo regular o normal.
P - cantidad total a producir.

PT - productividad de un trabajador en el periodo.

De utilizarse la estrategia de Fuerza de trabajos estable-horarios laborales variables o Cantidad

fija de fuerza de trabajo y uso de tiempo extra en los periodos de mayor demanda el calculo de

la cantidad de trabajadores necesarios a laborar tiempo regular o normal se realiza por la

ecuacién de balance siguiente:

W=P/[(Pr«PT)+ (Px+PT * % total de tiempo de trabajo) ]

Donde:

W - cantidad de trabajadores necesarios para laborar tiempo regular o normal.
P - cantidad total a producir.

Pr - periodos a laborar tiempo regular.

PT - productividad de un trabajador en el periodo.

Px - periodos a laborar tiempo extra.

% total de tiempo de trabajo - se refiere a la suma correspondiente al 100 % del tiempo regular

mas el porcentaje destinado a laborar tiempo extra.

También para esta estrategia se necesita conocer la cantidad de esos trabajadores que
laboraran, ademas, tiempo extra porque de trabajar todos los trabajadores tiempo extra se

produciria mayor cantidad que la demandada.
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WX =[P - (W « PT  horizonte de tiempo que se planifica)] / (% permitido a trabajar tiempo extra

*Cantidad de periodos de mayor demanda * PT)

Donde:

WX - cantidad de trabajadores que laboraran tiempo extra.

P - cantidad total a producir.

W - cantidad de trabajadores que laboran tiempo regular.

PT - productividad de un trabajador en el periodo.

Cantidad de periodos de mayor demanda - son los periodos permitidos a trabajar tiempo extra.

En esta expresién (calculo de WX) el denominador se interpreta como la diferencia entre la
cantidad de produccién que deben ejecutar los trabajadores que laboran tiempo regular (W) y la

que realmente pueden ejecutar.

-Para las dos estrategias que se veian a continuacion la cantidad de trabajadores necesarios

para laborar tiempo regular o normal (W) es la misma para cada periodo.

De emplearse la estrategia Contratacion y despido de fuerza de trabajo segun necesidades de
la produccion, si la variacion de inventarios es igual a cero (Al = 0), la cantidad de trabajadores
necesarios a laborar tiempo regular se determina por cada periodo mediante la ecuacion de
balance numero 3.7, en la que la cantidad a producir en el periodo coincide con su demanda.
Pero si la variacién del inventario es diferente de cero (lo > It 0 lo < If), la cantidad de
trabajadores se calcula tal y como se explicd anteriormente, excepto la correspondiente al
ultimo de los periodos; para ello es necesario calcular, previamente, la cantidad a producir

utilizando la segunda férmula que aparece en el 4to. Paso.

Wi=Pi/PT=Di/PT

Donde:

Wi - cantidad de trabajadores necesarios para laborar tiempo regular o normal por periodo.
Pi - cantidad a producir en el periodo.

PT - productividad de un trabajador en el periodo.

Di - demanda del periodo i.
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Por demas, como en esta estrategia (Contratacion y despido de fuerza de trabajo segun
necesidades de la produccién) la cantidad de trabajadores por periodo varia de acuerdo a la
cantidad a producir en el periodo, hay que tener en cuenta, segun la cantidad inicial de
trabajadores, qué cifra hay que contratar o despedir en cada uno de los periodos.

Cuarto paso: Calcular la cantidad a producir en cada periodo.

Pi= Wi« PT

Donde:
Pi - cantidad a producir en el periodo.
Wi - cantidad de trabajadores necesarios para laborar tiempo regular o normal por periodo.

PT - productividad de un trabajador en el periodo.

Para la estrategia Cantidad fija de fuerza de trabajo en cada periodo la cantidad a producir Pi es

la misma para cada periodo.

En el empleo de la estrategia Contratacion y despido de fuerza de trabajo segun necesidades
de la produccion, si la variacion de inventarios es igual a cero (Al = 0), la cantidad a producir por
periodo responde a la demanda del periodo, es decir, hay que producir la cantidad demandada.
Pero, si la variacion de inventarios es diferente de cero (lo > If o lo < If), la cantidad a producir
por periodo es igual a la demanda, excepto en el ultimo periodo que se calcula mediante la
expresion que a continuacion se presenta, en la que el inventario del periodo anterior al ultimo
sera el mismo e igual al inventario inicial del horizonte de tiempo que se planifica (lo), puesto
que Pi = Di; y el inventario del ultimo periodo es el que como requisito fija la organizacion

empresarial.
Pultimo periodo = If - If-1 + Daltimo periodo
Donde:
Pultimo periodo - produccién correspondiente al ultimo periodo del horizonte que se planifica.
If - inventario del ultimo periodo.
I-1 - inventario del periodo anterior al ultimo.

Dultimo periodo - demanda del ultimo de los periodos.
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De emplearse la estrategia Cantidad fija de fuerza de trabajo y uso de tiempo extra en los
periodos de mayor demanda la cantidad a producir Pi es la misma para cada periodo, excepto
en los periodos que se permite trabajar tiempo extra, o sea los de mayor demanda, que se

calcula asi:
Px = (Wi PT) + (WX « PT « % permitido a trabajar tiempo extra)
Donde:
Px - cantidad a producir en los periodos de mayor demanda.
Wi - cantidad de trabajadores necesarios para laborar tiempo regular o normal por periodo.
PT - productividad de un trabajador en el periodo.

WX - cantidad de trabajadores que laboraran tiempo extra.

Quinto paso: Determinar el inventario por periodo.

li = li-1 + Pi - Di

Donde:

li- inventario del periodo i.

li-1 - inventario del periodo anterior al periodo i.
Pi - cantidad a producir en el periodo i.

Di - demanda del periodo i.

Si se emplea la estrategia Contratacién y despido de fuerza de trabajo segun necesidades de la

produccion y la variacion de inventario es cero (Al = 0), el inventario de cada periodo es el
mismo e igual al inventario inicial del horizonte de tiempo que se planifica. Pero, si la variaciéon
de inventarios es diferente de cero (lo > It 0 lo < If), el inventario del ultimo periodo es el
correspondiente al que se especifica como requisito del caso de estudio y el resto de los

periodos se comporta tal y como se explicé.

Sexto paso: Determinar el costo correspondiente al salario de los trabajadores que laboran

tiempo regular o normal.

Si=Wi-*S
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Donde:

Si - salario de los trabajadores que laboran en tiempo regular o normal por cada periodo i.
Wi - cantidad de trabajadores necesarios para laborar tiempo regular o normal por periodo.
S - salario de un trabajador que labora en tiempo regular o normal por periodo.

Para la estrategia Cantidad fija de fuerza de trabajo en cada periodo el salario de los
trabajadores que laboran tiempo regular o normal es el mismo para cada periodo. Lo mismo
sucede de emplearse la estrategia Cantidad fija de fuerza de trabajo y uso de tiempo extra en

los periodos de mayor demanda.

Séptimo paso: Calcular el costo que equivale al salario de los trabajadores que laboran tiempo

extra. Solo valido para la estrategia Cantidad fija de fuerza de trabajo y uso de tiempo extra en

los periodos de mayor demanda.
SXi = WX « % que se paga el tiempo extra * S * % permitido a trabajar tiempo extra
Donde:

SXi - salario de los trabajadores que laboran tiempo extra por cada periodo i que se labora

tiempo extra.

WX - cantidad de trabajadores que laboran tiempo extra.

% que se paga el tiempo extra - se refiere a la parte de salario de tiempo regular que puede

pagarse el tiempo extra.
S - salario de un trabajador que labora en tiempo regular o normal por periodo.

% permitido a trabajar tiempo extra - es el porcentaje de tiempo que la organizacién empresarial

permite trabajar tiempo extra.
Octavo paso: Determinar el costo que se deriva de contratar o despedir trabajadores.

CCi =W a contratar « Costo de contratar un trabajador

CDi =W a despedir « Costo de despedir un trabajador
Donde:

CC - costo de contratar en el periodo i.
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W a contratar - cantidad de trabajadores necesarios a contratar.

CD - costo de despedir en el periodo i.

W a despedir - cantidad de trabajadores que se necesita despedir.

De ser necesaria la contratacion o el despido en las estrategias Cantidad fija de fuerza de

trabajo _en cada periodo y Cantidad fija de fuerza de trabajo y uso de tiempo extra en los

periodos de mayor demanda el calculo del costo por este concepto solo se realiza una vez al

principio del horizonte de tiempo que se planifica.

Noveno paso: Calcular el costo de mantener el inventario.
Ci=li*Cu

Donde:

Ci - costo de mantener en cada periodo i el inventario.

li - inventario del periodo i.

Cu - costo de mantener inventario un $ de producto terminado.

Décimo paso: Deducir el costo total de la estrategia. Para ejecutar este paso se suman todos
los costos calculados anteriormente en los pasos del séptimo al noveno. A manera de
comprobacion se realiza la suma de la ultima columna de la tabla de apoyo de la planificacion

agregada y se compara con la suma de su ultima fila, ambos resultados deben coincidir.

Orientacién del estudio independiente.
-Estudiar ejemplo resuelto de un plan agregado (Material digital).

-Resolver problemas propuestos del 8-11 de las paginas 600-602. Libro Chase -Jacobs-

Aquilano. Administracion de la Produccion y Operaciones para una ventaja competitiva.

Conclusiones de la conferencia:

Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase se realizara una clase practica con el objetivo de que ejerciten los

conocimientos adquiridos en las conferencias anteriores sobre planificacion agregada.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Clase Préactica No.1

Titulo: Planificacion Agregada.
Sumario: Resolucién de ejercicios.

Objetivo de la clase préactica: Consolidar sobre la planificacion agregada mediante el

desarrollo de ejercicios.

Bibliografia: Chase-Jacobs-Aquilano. Administracién de la Produccion y Operaciones para una

ventaja competitiva paginas 600-602 (Tercera parte).
Introduccion a la clase practica

A modo de introducir la clase practica el profesor realiza un breve recuento de los principales
aspectos tratados en las conferencias sobre planificacion agregada, retomando el

procedimiento que se lleva a cabo para establecer esta planificacion.

El profesor rememora el procedimiento a los estudiantes apoyandose en la tabla 3.1 de la
pagina 66 de la Monografia, a la que se le agregan tantas columnas como periodos esté

estructurado el horizonte de planificacion.

Desarrollo de la clase practica
¢,Coémo se desarrollara la clase practica?

El profesor comienza a desarrollar la clase practica con la explicacion de un ejemplo resuelto de
elaboracion de un plan agregado del material digital. En un segundo momento orienta dividir el
aula en cuatro equipos los que trabajaran en conjunto para solucionar los ejercicios propuestos.
A cada equipo le brinda un tiempo de treinta minutos para que trabajen unidos en la busqueda
de la solucién. Posteriormente un integrante de cada equipo se para al frente del aula con el
objetivo de exponer los resultados. En un ultimo momento el profesor evalua al equipo con una

puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos.

Ejercicios propuestos a cada equipo:
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Equipo 1: Ejercicio 8 pagina 600.
Equipo 2: Ejercicio 9 pagina 601.
Equipo 3: Ejercicio 10 pagina 601.

Equipo 4: Ejercicio 11 pagina 602.

Orientacién del estudio independiente.
-Resolver el siguiente ejercicio:

Segun el departamento de prondsticos de la compafia Montealto S.A., las demandas de

articulos para los proximos seis meses seran:

Mes Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio
Pronéstico de la | 1800 1500 1100 900 1100 1600
Demanda

Dias Laborables 22 22 23 22 22 23

Se desea preparar un plan de produccion para la compafiia utilizando un modelo simple de
Planeacion Agregada en el software WinQSB, para lo cual se posee la siguiente informacion

adicional:

Costo de mantener Inventario $1.50/unidad/mes

Costo marginal de subcontratacién $20.00/unidad

Costo de contrataciones y capacitaciones $200.00/trabajador
Costo de despidos $250.00/trabajador

Horas de trabajo requeridas 5/unidad

Maximo de horas de trabajo extras por mes 8 Horas

Horas laborables normales por dia 8 Horas

Costo del tiempo normal $4.00/hora

Costo del tiempo extra $6.00/hora

Trabajadores disponibles a enero primero 40 Trabajadores
Capacidad maxima que se puede subcontratar 100 Unidades

Inventario inicial 400 unidades.
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Valore los resultados arrojados por el software mediante un informe.

Conclusiones de la clase practica:

Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase se desarrollara el laboratorio No.1 sobre la planeacion agregada, de gran

importancia ya que aprenderan como hacer los ejercicios estudiados con la ayuda del software
WinQSB.
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Gestion de Procesos |l

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema Il: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de
procesos.

Laboratorio No.1

Titulo: Planificacion agregada.

Objetivo: Resolver ejercicios sobre la planificacion agregada mediante la utilizacion del
software WinQSB.

Bibliogafia: Chase-Jacobs-Aquilano. Administracion de la Produccion y Operaciones para una
ventaja competitiva paginas 600-602 (Tercera parte).

Introduccién del laboratorio:

El profesor realiza preguntas evaluativas a los estudiantes para comprobar sus conocimientos
del contenido estudiado sobre la planeacion agregada. Posteriormente explica los pasos a
seguir para el desarrollo del laboratorio, recalcando que el aula se debe dividir en los mismos
grupos que trabajan en las clases practicas. Una vez concluido el ejercicio el profesor revisa los
resultados alcanzados de los equipos y los evalia con una puntuacién de dos (2)-cinco (5)

puntos.
Desarrollo del laboratorio:
Resolver los siguientes ejercicios:
Equipo 1: Ejercicio 8 pagina 600.
Equipo 2: Ejercicio 9 pagina 601.
Equipo 3: Ejercicio 10 pagina 601.
Equipo 4: Ejercicio 11 pagina 602.
Orientacién del estudio independiente.

-Resolver los siguientes ejercicios:

1. Segun el departamento de pronédsticos de la compafia Montealto S.A., las demandas

de articulos para los proximos seis meses seran:

Mes Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo Junio

Pronostico de la | 1800 1500 1100 900 1100 1600
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Demanda

Dias Laborables 22 22 23 22 22 23

Se desea preparar un plan de produccion para la compafiia utilizando un modelo simple de
Planeacion Agregada del software WinQSB, para lo cual se posee la siguiente informacién

adicional:

Costo de mantener Inventario $1.50/unidad/mes

Costo marginal de subcontratacion $20.00/unidad

Costo de contrataciones y capacitaciones $200.00/trabajador
Costo de despidos $250.00/trabajador

Horas de trabajo requeridas 5/unidad

Maximo de horas de trabajo extras por mes 8 Horas

Horas laborables normales por dia 8 Horas

Costo del tiempo normal $4.00/hora

Costo del tiempo extra $6.00/hora

Trabajadores disponibles a enero primero 40 Trabajadores
Capacidad maxima que se puede subcontratar 100 Unidades
Inventario inicial 400 unidades.

Valore los resultados arrojados por el software mediante un informe.

2. Problema No. 6 de la pagina 360 del Schroeder.

En cierto motel se desea preparar el plan agregado para el proximo afno. El motel tiene un
maximo de 300 habitaciones que se utilizan por completo en los meses de invierno pero hay

muchas desocupadas en verano, como se muestra en el prondstico siguiente:

Mes E F M A M J J A S O N D

Demanda, 185 | 190 | 170 | 160 | 120 | 100 | 100 |80 | 100 | 120 | 140 | 160

habitaciones
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El motel requiere de un empleado, a quien se paga 800 dodlares al mes por cada 20
habitaciones se rentan en forma normal. Se puede utilizar el 20% de tiempo extra y también
contratar trabajadores eventuales a 700 ddlares el mes. El costo de tiempo extra se paga con
prima de tiempo y medio. Los trabajadores de tiempo normal se contratan a un costo de 500
ddlares y se despiden con un costo de 200 ddlares por trabajador. No hay costo de contratacion
y despido en el caso de trabajadores eventuales.

a) Con una fuerza de trabajo normal de 6 empleados y 20% de tiempo extra para la
cantidad de trabajadores normales y trabajadores eventuales segun necesidad
¢ Cuantos trabajadores eventuales se requieren en cada mes y cuanto cuesta esta
estrategia al afio?

b) ¢Cual es la mejor estrategia a seguir si se utiliza una fuerza de trabajo nivelada con 6
empleados normales? Puede utilizarse varias cantidades de tiempo extra para los 6
trabajadores hasta un maximo del 20% y trabajadores eventuales.

Formule como un modelo de programacion lineal.

Conclusiones del laboratorio:

Motivacion para la siguiente clase:

En la siguiente clase sera impartida una conferencia mediante la cual se continta el tema I,
esta vez analizandose lo referente a la planeacion de requerimientos de materiales. Este tipo de
planeacion es de gran importancia pues es una técnica de planificacion de la produccion y de

gestion de stock mas utilizada en la actualidad.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Conferencia No.8

Titulo: Planificacion de requerimientos de materiales (MRP). Programa maestro de la

produccion.
Sumario: - Definicion de planeacion de requerimientos de materiales (MRP).

- Condiciones de aplicacion.

¢ Donde se puede usar la planeacién de requerimientos de materiales (MRP).
- Caracteristicas de la MRP.
-Requerimientos de la MRP.
-Resultados que aporta la MRP.
-Tipos de MRP.

-Programa maestro de produccion.

e Barreras de tiempo.
-Propésito de la planeacion de requerimientos de materiales (MRP).
Objetivo de la conferencia: Conocer la planificacién de requerimientos de materiales.
Bibliografia:

-Chase-Jacobs-Aquilano. Administracion de la Producciéon y Operaciones para una ventaja

competitiva paginas 650-656 (Tercera parte).
-Monografia paginas 76-84.
-Material en formato digital.
Introduccion a la conferencia

La planeacién de requerimientos de materiales (MRP por sus siglas en inglés) ha llegado muy
lejos. De su humilde inicio calculando los programas y volumenes de materiales requeridos, la

planeacion de requerimientos de materiales ha crecido hasta convertirse en un sistema
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integrado, interactivo, de tiempo real, con capacidad para aplicaciones globales en muchos

lugares.

En la conferencia de hoy se realizarda un bosquejo del inicio de la MRP hasta presentar el
sistema basico llevado de la mano por la légica y los calculos para programar y pedir

materiales.
Desarrollo de la conferencia:
-Definicidn de planeaciéon de requerimientos de materiales (MRP).

La planificacion de requerimientos de materiales, cuya sigla (MRP) en inglés significa Material
Requirements Planning, clasifica en el subsistema semiglobal, es una técnica de planificaciéon
de la produccion y de gestion de stock mas utilizada en la actualidad; se fundamenta en un
soporte informatico y se utiliza cuando el método de gestion del flujo material es programado y

parte de una demanda conocida.

Los sistemas de MRP han sido instalados casi universalmente en las fabricas, incluso las
pequefas. La razon es que la MRP es un método logico, facil de entender, para resolver el
problema de determinar la cantidad de partes, componentes y materiales que se necesitan para
producir cada bien final. La MRP también proporciona programa que especifica cuando se debe
pedir o producir cada uno de estos materiales, partes y componentes.

La MRP original solo planeaba materiales. No obstante, a medida que la potencia de la
computadora aumentd y las aplicaciones se expandieron, también lo hizo la amplitud de la
MRP. Esta no tardd en considerar los recursos y también los materiales y se llamé MRP I, por
las siglas en inglés del término planeacién de recursos de manufactura. Hoy en dia la MRP
afecta a todo el sistema e incluye el método justo a tiempo, el kanban y la produccion integrada
a computadoras (CIM, por sus siglas en inglés). La MRP en su forma basica constituye un
software que determina la cantidad de cada bien que se necesita y cuanto se necesita para

terminar una cantidad especifica de unidades en periodo especifico.

-Condiciones de aplicacion.
e Donde se puede usar la planeacién de requerimientos de materiales
(MRP).

La planeacion de requerimientos de materiales (MRP) es muy valiosa en industrias que fabrican

una serie de productos en forma de lotes que usan el mismo equipo de produccion. La lista de
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la figura a continuacién incluye ejemplos de distintos tipos de industria y los beneficios que se

esperarian de la MRP.

Tipo de Industria

Ejemplos

Beneficios Esperados

Ensamblar para almacenar

Combina muchas partes
componentes de un
producto terminado, el cual
es almacenado en
inventario para satisfacer
la demanda de los
clientes. Ejemplos: relojes
de pulsos, herramientas,

aparatos eléctricos.

Muchos

Fabricar para almacenar

Los bienes son producidos
por maquinas, en lugar de
usando partes. Se trata de
los bienes estandar
almacenados y
mantenidos en inventario
en espera de la demanda
de los clientes. Ejemplos:
anillos de pistones,

interruptores eléctricos.

Pocos

Ensamblar por pedidos

Un ensamblaje final esta
formado por opciones

estandar que el cliente

escoge. Ejemplos:
camiones,  generadores,

motores.

Muchos

Fabricar por pedidos

Bienes fabricados con
maquinas, sujetos a los

pedidos de los clientes.

Pocos
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Generalmente se trata de
pedidos industriales.
Ejemplos: cojines,

palancas, cinturones.

Fabricaciones especiales Los bienes son fabricados | Muchos

o armados enteramente

sujetos a las
especificaciones del
cliente. Ejemplos:

generadores de turbina,
maquinas-herramienta

pesadas.

Proceso Incluye industrias como | Medianos
fundidoras, de caucho y de
plastico, sobre todo las de
papel, productos quimicos,
pinturas, medicinas vy

alimentos procesados.

En la figura se puede notar que la planeacién de los requerimientos de materiales es mas
valiosa en compafiias involucradas en operaciones de ensamblaje y menos valiosa para las
dedicadas a la fabricacion. Cabe destacar también que la MRP no funciona bien en compafiias
que producen una cantidad pequefia de unidades al afio. La experiencia ha demostrado que,
sobre todo en el caso de companias que fabrican productos complejos y caros que requieren un
disefio e investigacion avanzados, los tiempos de espera suelen ser demasiados largos e
inciertos y que también la configuracién del producto es demasiado compleja. Estas companias

necesitan las caracteristicas de control que ofrecen las técnicas de redes de programas.
-Caracteristicas de la MRP.

La Planeacién de requerimientos de materiales (MRP) se caracteriza por:
1. Deducir cuando deben emitirse los pedidos y su cuantia a los proveedores y a los
talleres o procesos de fabricacion y/o montaje por semana.

2. Controlar los inventarios (tienen en cuenta el lead time).
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La M

3. Programar las necesidades de produccion.

4. Permitir el balance material.

5. Ser dependiente de la demanda (conocida) del producto final.

6. Tener en cuenta el criterio de lotificacion.

RP es util en articulos de complejos (que requieren varios niveles de ensamblaje), para

consolidar varios productos, en articulos que su ciclo de produccion no sea excesivamente largo

y con

demanda repetitiva y estable.

Son condiciones ideales para aplicar la MRP, demanda con exactitud en tiempo y cantidad y

que el proceso de compra y fabricacion se presenten sin incertidumbres.

-Requerimientos de la MRP.

Debe
>
>
>

El programa maestro de produccion: es una desagregacion del Plan Agregado que debe
especificar cuanto y cuando se van a fabricar los productos y el horizonte temporal.

La estructura de fabricacion y montaje del articulo (lista de materiales): es una
descripcidn clara y precisa de la estructura que caracteriza la obtencion de un

determinado producto, mostrando claramente (c6mo se va a hacer el producto):

incluir la informacién siguiente:
Componentes que lo integran.
Cantidades necesarias de cada uno de ellos
La secuencia en que los distintos componentes se combinan para obtener el producto

final

Se suele representar en forma de arbol con diferentes niveles, aunque también se puede

repre

v

>

sentar de forma tabulada.

Ficheros de registro de inventario: debe tener informacién sobre:
Nivel de existencias (qué hay en existencias y el stock de seguridad que se desea)
Pedidos de compras pendientes (qué esta pedido)
Tiempo de entrega de los componentes (cuanto tiempo lleva conseguir los
componentes)

Método de lotificacion

-Resultados que aporta la MRP.
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e Ordenes a fabricar.
e Cantidad de cada orden.

¢ Momento en que debe fabricarse o comprarse.

-Tipos de MRP.
e MRP original, conocido por Planificacion de los Requerimientos Materiales.
e MRP de Bucle Cerrado.
¢ MRRP I, conocido por Planificacion de los Recursos de Fabricacion.
e MRPII/JIT.

Nexo: Después de analizar aspectos fundamentales de la MRP, se aborda a continuacion los

detalles de este sistema con el estudio del programa maestro de la produccion.

-Programa maestro de la produccién.

Por regla general, el programa maestro abarca los bienes finales. Sin embargo, si el bien final
es bastante grande o caro, el programa maestro, en cambio, podria abarcar subensamblajes o
componentes importantes. Todos los sistemas de produccién tienen capacidad y recursos
limitados. Esto ultimo significa un enorme reto para el encargado de hacer el programa maestro.
Si bien el plan agregado presenta la gama general de operaciones, el programador del plan
debe especificar exactamente que se producira. Toma estas decisiones al mismo tiempo que
responde a las presiones provenientes de diversas areas funcionales, como seria el
departamento de ventas (cumplir con la fecha prometida al cliente), el de finanzas (reducir el
inventario al minimo), el de administracion (aumentar al maximo la productividad y el servicio al
cliente, reducir al minimo los recursos necesarios) y y el de produccion (contar con programas

equilibrados y reducir al minimo el tiempo de preparacion).

El programador corre el programa de la planeacion de requerimientos de materiales con los
programas maestros de produccion tentativos con el objetivo de determinar el programa viable y
aceptable que sera enviado al taller. Verifica los pedidos resultantes liberados planeados (los
programas de produccién detallados) a fin de asegurarse de que hoy recursos disponibles y de
que los tiempos para determinar el trabajo son razonables.

Un programa maestro que parece viable tal vez podria requerir demasiados recursos cuando
ocurre la amplificacion del producto y se determinan los materiales, las partes y componentes

provenientes de niveles mas bajos. Si esto ocurriera (como suele ser el caso), tendra que
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modificar el programa maestro de produccién considerado estas limitaciones y volvera a correr

el programa de planeacion de requerimientos de materiales.

El programador para asegurarse de que esta produciendo un programa maestro correcto tendra
que:
a) Incluir todas las demandas de ventas del producto, reabasto en el almacén,

reacciones y requerimientos interplantas.
) Jamas perder de vista el plan agregado.

) Involucrarse con las promesas de entrega de las 6rdenes a clientes.
d) Estar visible a todos los niveles de la administracion.

) Negociar objetivamente considerando los conflictos entre produccion, mercadotecnia
e ingenieria.

f) Identificar todos los problemas y comunicarlos.

Ver figura 15.4 pagina 654 (Programa maestro de produccidon y plan agregado para la

produccion de colchones)

La parte superior de la figura 15.4 muestra el plan agregado para la cantidad total de colchones
planeados por mes, sin consideracion del tipo de colchén. La parte inferior muestra un
programa maestro de produccion que especifica el tipo exacto de colchdn y la cantidad de
colchén planeada por semana. El siguiente nivel inferior (no mostrado) seria el programa de
planeacion de requerimientos de materiales que desarrolla programas detallados que indican
cuando se necesitara el algodon, los muelles y la madera para fabricar los colchones. El
programa maestro de produccién es un plan de los tiempos que especifica cuando planeaba la

empresa fabricar cada bien final y en qué volumen.

Por ejemplo: el plan agregado de un compafia de muebles especificaria el volumen total de
colchones que piensa producir durante el préximo mes o trimestre. El plan maestro de
produccion baja un paso e identifica el tamafio exacto de los colchones, asi como sus
cualidades y estilos. El plan maestro de produccion especificara todos los colchones que
venden la compania y también definira, periodo tras periodo (normalmente semanas), cuando

necesitara cada uno de estos tipos de colchones y qué volumen.

El siguiente paso descendente dentro de este proceso de desagregacion es el programa de
planeacion de requerimientos de materiales, que calcula y programa las materias primas, partes
suministros que requieren para fabricar los colchones especificados por el programa maestro de

produccion.
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e Barreras de tiempo.

La cuestion de la flexibilidad en un programa maestro de produccién depende de varios
factores:

» “Tiempo de entrega” de la produccién.

» Compromiso de partes y los componentes para un bien final especifico.

» Relacion entre el cliente y el proveedor.

» [Exceso de capacidad.

» Rechazo o disposicion de la gerencia para hacer cambios.

El objeto de las barreras de tiempo es conseguir un flujo razonablemente controlado a lo largo

del sistema de produccion.
Ver figura 15.5 de la pagina 655 (Barreras de tiempo del programa maestro de produccion)

La figura 15.5 se muestra un ejemplo de una barrera de tiempo en un programa maestro de
produccion. La gerencia define las barreras de tiempo como periodos dentro de los cuales
existe uno especifico para que el cliente haga cambios. (El cliente puede ser el departamento
de mercadotecnia de la propia compafiia, que tal vez esté considerando la posibilidad de hacer

promociones de los productos, ampliar la variedad cosas similares).

Note en la figura que para las préximas ocho semanas este programa maestro correcto esta
congelado. Cada empresa tiene sus propias barreras de tiempo y reglas de operacion. Al tenor
de estas reglas, congelado puede tener una definicién cualquiera, desde definitivamente ningun
cambio en una compafia hasta solo un cambio verdaderamente menor en oftra.
Moderadamente firme podria permitir cambios en productos especificos de un grupo de
productos, siempre y cuando haya partes disponibles. Flexible podria permitir casi todas las
variaciones en los productos, siempre y cuando la capacidad permanezca aproximadamente
igual y que no involucre tiempos muertos muy largos. Algunas empresas a una caracteristica
llamada “disponible para prometer” en el caso de bienes que estan en el programa maestro.
Esta caracteristica identifica la diferencia entre la cantidad de unidades actualmente incluidas
en el programa maestro y los periodos firmes de los clientes. Por ejemplo: suponga que el
programa maestro indica que en la semana siete se fabricara 100 unidades del colchén modelo
538. Si lo pedidos firmes de los clientes ahora indican que solo se ha vendido 65 de esos

colchones en realidad, el equipo el equipo de venta tiene otros 35 colchones “disponibles para
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prometer” que podra entregar esa misma semana. Este puede ser un instrumento muy potente

para coordinar las actividades de produccion y las de ventas.

Nexo: Como se dijo anteriormente, el sistema de MRP, basado en un programa maestro
derivado de un plan de produccion, crean programas que identifican las partes y materiales
especificos requeridos para producir bienes finales, las cantidades exactas que se necesitan y
las fechas en la que los pedidos de estos materiales deben ser liberados y recibidos o
terminados dentro del ciclo de produccion. Los sistemas de MRP usan un programa de
computadora para realizar estas operaciones. La mayoria de las empresas llevan afios usando
sistemas computarizados de inventarios, pero eran independientes del sistema de

programacion, ahora los une el MRP.

-Propoésito de la planeacién de requerimientos de materiales.

El propdsito _central de un sistema basico de MRP es controlar los niveles de inventarios,
asignar a los bienes prioridades en las operaciones y planear la capacidad para cargar el

sistema de produccién.

El tema de la MRP es ‘“llevar los materiales indicados al lugar correcto en el momento

oportuno”.

Los objetivos de la administracion de inventarios con un sistema de MRP son los mismos que
con un sistema de administracién de inventario cualquiera; es decir, mejorar el servicio al
cliente, reducir al minimo la inversion en inventarios y aumentar al maximo la eficiencia de la

operaciones de produccion.

La filosofia de la MRP es que los materiales deben ser despachados (de inmediato), cuando su
ausencia demora el programa general de produccion, y no despachados (hasta mas adelante)

cuando el programa se queda a la zaga y demora su necesidad.

Orientacién del estudio independiente.

Conclusiones de la conferencia:
1. La planeacion de requerimientos de materiales es un método logico facil de entender
usado para determinar la cantidad de partes, componentes y materiales que se

necesitan para producir cada bien final.
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2. El programa maestro de produccion es un plan de los tipos que especifica cuando
planea la empresa fabricar cada bien final y en qué volumen.

3. El propdsito central de un sistema de planeacion de requerimientos de materiales es
controlar los niveles de inventarios, asignar a los bienes prioridades en las operaciones y

planear la capacidad para cargar el sistema de produccion.

Motivacion para la siguiente clase.

En la siguiente conferencia se continuara con el estudio de la planificacién de requerimientos de

materiales mediante el analisis de su estructura.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Conferencia No.9

Titulo: Planeacién de requerimientos de materiales (MRP).
Sumario: - Estructura del sistema de planeacién de requerimientos de materiales (MRP).
e Demanda de productos.
e Archivo de listas de materiales.
e Archivo de registros de inventarios.
e Programa de computadora para la MRP.

-Un ejemplo usando la planeacion de requerimientos de materiales.
Objetivo de la conferencia: Profundizar sobre la planeacién de requerimientos de materiales.
Bibliografia:
-Chase-Jacobs-Aquilano. Administracién de la Produccion y Operaciones para una ventaja
competitiva paginas 656-666 (Tercera parte).

Introduccién a la conferencia

En la conferencia anterior se introdujo la planeacion de requerimientos de materiales, mediante
el estudio de sus caracteristicas, de los resultados que aporta, ademas de tratar lo referente al
programa maestro de produccion. Es importante destacar que la parte de las actividades de
produccion de la planeacion de requerimientos de materiales interactia estrechamente con el
programa maestro, el archivo de la lista de materiales, el archivo de los registros de inventarios

y los informes de produccion.

En la conferencia de hoy se abordaran aspectos referentes a la estructura del sistema de

planeacién de requerimientos de materiales.
Desarrollo de la conferencia:
- Estructura del sistema de planeacion de requerimientos de materiales.

El sistema de planeacion de requerimientos de materiales funciona de la manera siguiente: se

usa los pedidos de los productos para crear un programa maestro de produccién, que establece
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la cantidad de bienes que se produciran durante periodos especificos. El archivo de la lista de
materiales identifica los materiales especificos que se usa para fabricar cada bien, asi como las
cantidades correctas de cada uno de ellos. El archivo de los registros de inventarios contiene
datos como la cantidad de unidades en existencia y la de pedidos. Dichas fuentes (el programa
maestro de produccién, el archivo de listas de materiales y el archivo de los registros de
inventarios) se convierten en la fuente de datos para el programa de producciéon a un plan
detallado de programacion de los pedidos para toda la secuencia de la produccion. (Ver la
figura 15.6 pagina 657).

e Demanda de productos.

La demanda de bienes terminados proviene principalmente de dos fuentes basicas. La primera
esta compuesta por los clientes conocidos que han colocado pedidos especificos, como los
generados por el personal de venteas o por transacciones entre departamentos. La segunda
fuente es la demanda pronosticada, se trata de pedidos normales de la demanda
independiente. La demanda de los clientes conocidos y la demanda pronosticada se combinan

y se convierte en la informacidén que entra en el programa maestro de produccion.

Ademas de la demanda de productos finales, los clientes también piden partes y componentes
especificos, ya sea como refacciones o para servicios Yy reparaciones. Dichas demandas
generalmente no forman parte del programa maestro de producciéon, en cambio son
alimentadas directamente al programa de planeacion de requerimientos de materiales en los
niveles correspondientes, es decir, son sumados como un requerimiento bruto para esa parte o
componente.

e Archivo de lista de materiales.

El archivo de las listas de materiales (BOM por sus siglas en inglés) contiene una descripcion
completa del producto, que enumera no solo los materiales, las partes y los componentes, sino
también la secuencia en que el producto es fabricado. El archivo de las listas de materiales
muchas veces se conoce como archivo de la estructura del producto o arbol del producto,
porque muestra cdmo se arma un producto. Contiene informacion que identifica cada bien y la
cantidad usada por la unidad del bien del cual forma parte (ver figura 15.7 pagina 659). Las
listas de materiales muchas veces son listas de partes que usan una estructura con varias
ramificaciones, por lo que identifica claramente cada bien y la manera en que es armado, por

cada ramificacion significa los componentes del bien. (Ver figura 15.8 pagina 658).
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Lista modular de materiales es el término que se usa para un bien armable, que puede ser
producido y almacenado como subembalaje. También es un bien estandar sin opciones dentro
del moédulo. Se puede programar y controlar mejor muchos bienes finales grandes y caros en
forma de modulos (o subembalajes). En la realidad es conveniente programar los modulos de
subembalajes cuando los mismos subembalajes forman parte de diferentes bienes finales. El
usar una lista modular de materiales simplifica la programacion y el control y también facilita los
pronosticos del uso de diferentes modulos. Otro beneficio de usar listas modulares es que si el
mismo bien es usado en una serie de productos, entonces se puede reducir al minimo la

inversion total en inventarios.

Una superlista de materiales incluye los bienes que tienen opciones fraccionales. (Una lista de
planeacion puede especificar, por ejemplo 0,3 de una parte. Esto significa que 30 por ciento de
las unidades producidas contienen esa parte y 70 por ciento no). Las listas modulares de
planeacion de materiales y las superlistas muchas veces se conocen como listas de planeacion
de materiales, pues simplifican el proceso de planeacion.

e Archivo de registros de inventarios.

El archivo de los registros de inventarios puede ser bastante largo (ver figura 15.10 pagina 660).
El programa de planeacién de requerimientos de materiales accede al segmento de situacion
del registro dependiendo de los periodos especificos (en la jerga de planeacion de
requerimientos llamados cubos de tiempo). Cuando se corre el programa se podra acceder a

los registros conforme se necesiten.

El programa de planeacién de requerimientos de materiales ejecuta su analisis de la parte
superior de la estructura del producto hacia abajo, calculando los requerimientos nivel por nivel.
Sin embargo, en ocasiones es aconsejable identificar el bien matriz que provocd que se
requieran los materiales. El programa de planeacion de requerimientos de materiales permite
crear un archivo escalonado del registro, sea por separado o como parte del archivo de los
registros de inventarios. Al escalonar los requerimientos se puede seguir el camino del
requerimiento de materiales hacia arriba, dentro de la estructura del producto, pasando por

cada nivel e identificando cada uno de los bienes matrices que crearon la demanda.

Archivo de movimientos del inventario: se mantiene actualizado el archivo de la situacion del
inventario incluyendo todos los movimientos del inventario justo cuando ocurren. Dichos
cambios se deben a la entrada o salida de existencias, a pérdidas por desperdicio, partes

equivocadas, pedidos cancelados, etcétera.
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e Programa de computadora para la planeacion de requerimientos de materiales.

El programa de planeacion de requerimientos de materiales opera usando informacién de los
registros de inventarios, el programa maestro y las listas de materiales. Con frecuencia se dice
que el proceso de calcular los requerimientos exactos de cada bien manejado por el sistema es
un proceso de “explosion”. Si se trabaja el nivel superior de la lista de materiales hacia abajo, el
programa usa los requerimientos de bienes matrices para calcular los requerimientos de bienes
componentes. Toma en cuenta los saldos en existencia y los pedidos que estan programados

para su recepcion futura.

Una descripcion general del proceso de explosiéon de la planeacion de requerimientos de
materiales seria:

1. El programa de planeacion de requerimientos de materiales saca los requerimientos
de bienes del nivel cero (0), normalmente llamados “bienes finales”, tomandolos del
programa maestro. Estos serian los “requerimientos brutos” que normalmente estan
programados en cubos semanales de tiempo.

2. A continuacion el programa usa el saldo corriente en existencia, lo suma al programa
de pedidos que seran recibidos en lo futuro y asi calcula los “requerimientos netos”.
Estos requerimientos son los volimenes que se necesitan en el futuro, semana tras
semana, que exceden de los volumenes en existencia o comprometidos en razén de
un pedido que ya ha sido programado y liberado.

3. Con base en los requerimientos netos el programa calcula cuando se deberia recibir
los pedidos para satisfacer dichos requerimientos. Este proceso puede ser
simplemente programar los pedidos para que lleguen de acuerdo con los
requerimientos netos exactos o uno mas complicado que combina los requerimientos
para varios pedidos se llama “recepcion planeada de los pedidos”.

4. Como cada pedido normalmente entrafia un tiempo de entrega, el siguiente paso es
conocer un programa de los tiempos en que los pedidos seran liberados de hecho. El
tiempo de entrega requerido compensa las “recepciones planeadas de los pedidos”.
Este programa se llama “liberacién planeada de los pedidos”.

5. Cuando el programa ha pasado por estos cuatro pasos en relacién con todos los
bienes del nivel cero (0), entonces pasa a los bienes del nivel 1.

6. Calcula los requerimientos brutos para cada bien del nivel 1 partiendo del programa de
liberacion planeada de los pedidos de las matrices de cada bien del nivel 1. Toda

demanda independiente adicional también es incluida en los requerimientos brutos.
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7. Una vez establecidos los requerimientos brutos, el programa calcula los
requerimientos netos, las recepciones planeadas de los pedidos y las liberaciones
planeadas de los pedidos como se ha descrito en los numerales 2 al 4 que anteceden.

8. El programa repite el proceso para cada nivel de la lista de materiales.

Algunos programas de planeacién de requerimientos de materiales cuentan con la opcion de
generar programas inmediatos, llamados programas de cambios netos. Los sistemas de
cambios netos se mueven en razén de las “actividades” y el programa actualiza los
requerimientos y los programas siempre que procesen un movimiento que afecte el bien. Los
cambios netos permiten al sistema reflejar, en “tiempo real” la situacidon exacta de cada bien

manejado por el sistema.

-Un ejemplo usando la planeacion de requerimientos de materiales (ver paginas 662-666).

Orientacién del estudio independiente.
-Estudiar en qué consiste los codigos para los niveles bajos pagina 659.
-Estudiar ejemplos resueltos 1 y 2 de las paginas 677-678.

-Estudiar el ejemplo de aplicacion de la planeacion de requerimientos de materiales que se

encuentra en la Monografia a partir de la pagina 79-84.

-Resolver problemas del 4-7 de la pagina 680.

Concusiones de la conferencia:
1. Es de gran beneficio usar listas modulares pues el mismo bien se usa en una serie de
productos, reduciendo al minimo la inversion total en inventarios.

2. Las listas modulares de materiales y las superlistas simplifican el proceso de planeacion.

Motivacién para la siguiente clase.

En la siguiente conferencia se tratara aspectos de gran importancia dentro de la planeacion de
requerimientos de materiales como son: las mejoras en el sistema de la planeacién de los

requerimientos de materiales y el flujo de las manufacturas.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Conferencia No.10
Titulo: Planeacién de requerimientos de materiales (MRP).

Sumario: -Mejoras en el sistema de planeacion de requerimientos de materiales.
e Calcular la carga del centro de trabajo.
e Planeacion de requerimientos de materiales (MRP) en forma de circuito
cerrado.

e Planeacioén de recursos de manufactura.
-Flujos de manufactura. Incrustar el sistema justo a tiempo en la MRP.

Objetivo de la conferencia: Dominar las mejoras y el flujo de las manufacturas en el sistema
de MRP.

Bibliografia: -Chase-Jacobs-Aquilano. Administracién de la Produccion y Operaciones para

una ventaja competitiva paginas 666-671(Tercera parte).
Introduccidén a la conferencia

La Planeacion de requerimientos de materiales (MRP), como fue concebida originalmente y
como se ha analizado hasta entonces, solo tomaba en cuenta materiales. La revision del
programa debido a consideraciones de capacidad se hacia fuera del software de la planeacién
de requerimientos de materiales. Con frecuencia, el programa debe ser revisado debido a
limitaciones de la capacidad que requieren que se vuelva a correr el programa de MRP. La
respuesta a todos los demas elementos y requerimientos de recursos no formaban parte del
sistema. Las afinaciones posteriores incluyeron la capacidad de los centros de trabajo como

parte del software. También se introdujo la retroalimentacion de informacion.

A continuacion se presentara un ejemplo de la planeacién de la capacidad en un centro de

trabajo y un sistema de circuito cerrado, y se hara referencia a los sistemas de MRP II.

Desarrollo de la conferencia:
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-Mejoras en el sistema de planeacion de requerimientos de materiales.

e Calcular la carga del centro de trabajo (ver paginas 666-667).

e Planeacion de requerimientos de materiales (MRP) en forma de circuito

cerrado (ver pagina 668).

e Planeacion de recursos de manufactura (ver paginas 668-669).

Nexo: La planeacion de requerimientos de materiales (MRP) y el sistema justo a tiempo (JIT)
tienen sus propios beneficios. Cuando se integra el enfoque del sistema JIT para mejorar las
plantas de la fabrica con el del sistema de planeacién y control basado en la MRP se presenta
todo un reto. La combinacion del JIT/MRP crea lo que cabria llamar un sistema hibrido de

produccion.

-Flujos de manufactura. Incrustar el sistema justo a tiempo en la MRP.

Muchos proveedores de software estan usando el término flujo de manufacturas para describir

los nuevos médulos de software que combinan la Iégica del sistema JIT y la de la MRP.

Ver paginas 670-671.

Orientacién del estudio independiente.

Conclusiones de la conferencia:

1. Un programa de planeacion de requerimientos de materiales con médulo para la
planeacién de los requerimientos de la capacidad, permite reprogramar para tratar de

nivelar la capacidad.

Motivacién para la siguiente clase.

En la proxima clase se desarrollara una clase practica a modo de ejercitar los conocimientos

adquiridos sobre la planeacién de requerimientos de materiales (MRP).
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Clase practica No.2
Titulo: Planeacion de requerimientos de materiales (MRP).
Sumario: -Resolucion de ejercicios.

-Orientacion del seminario.
Objetivo de la conferencia: Resolver ejercicios.

Bibliografia: Chase-Jacobs-Aquilano. Administraciéon de la Produccion y Operaciones para una

ventaja competitiva paginas 680 (Tercera parte).
Introduccion a la clase practica

A modo de introducir la clase practica el profesor hace énfasis en los aspectos mas importantes
tratados en conferencias anteriores sobre la planeacién de requerimientos de materiales, y a
medida que realiza el recuento de estos aspectos realiza preguntas a los estudiantes con el
objetivo de verificar si estudiaron sobre el tema. Posteriormente expone férmulas de gran

importancia en la MRP.

Después de rememorar aspectos sobre conferencias anteriores, el profesor hace énfasis en las

férmulas a emplear. Entre las que se emplean en la MRP se encuentran:

Saldo disponible = Saldo disponible — Requerimientos + Recepciones - Recepciones - Existencias
proyectado (t) proyectado (t-1)  brutos (t-1) programadas (t-1) planeadas de de reserva

pedidos (t-1)

NL = (IT + LT +LR) — (NB + NBd) = disponibilidades — necesidades

IF = (IT + LT +LR) — NB
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Donde:

NL: Necesidad de lanzamiento.
IT: Inventario final.
LT: Lote en transito.
LR: Lote recepcionado.
NB: Necesidad bruta.
NBd: Necesidad bruta desplazada.
IF: Inventario final.
Desarrollo de clase préctica.
¢,Coémo se desarrollara la clase practica?

El profesor comienza a desarrollar la clase practica con la explicacion del problema resuelto 2
de la pagina 678. En un segundo momento orienta dividir el aula en cuatro equipos los que
trabajaran en conjunto para solucionar los ejercicios propuestos. A cada equipo le brinda un
tiempo de treinta minutos para que trabajen unidos en la busqueda de la solucion.
Posteriormente un integrante de cada equipo se para al frente del aula con el objetivo de
exponer los resultados. En un ultimo momento el profesor evalua al equipo con una puntuacion

de dos (2)-cinco (5) puntos.
Ejercicios propuestos a cada equipo:
Equipo 1: Ejercicio 4 pagina 680.
Equipo 2: Ejercicio 5 pagina 680.
Equipo 3: Ejercicio 6 pagina 680.

Equipo 4: Ejercicio 7 pagina 680.

Orientacion del estudio independiente.

-Resolver los problemas del 8-10 de la pagina 681.

-Resolver el siguiente ejercicio:

185



El Dpto. de Ventas ha recibido el pedido de producir el articulo X.

El gerente de produccion ha organizado el trabajo con la finalidad de preparar y asegurar dicha

produccion por lo que ha solicitado la siguiente informacion a las demas dependencias de la

organizacion.

Sobre el Producto (Item Master) e Inventario (Inventory) se dispone de lo siguiente:

Producto/Parte | Tiempo de | Inventario Método de | Stock de | Fuentes de
/Componente entrega disponible Lotificacién | seguridad | obtencion

X 1 50 LFL 20 Fabricado

B 2 20 LFL 5 Fabricado

B, 2 20 LFL 10 Fabricado

A 1 5 LFL -- Fabricado

C 3 10 LFL -- Fabricado

D 1 -- LFL -- Comprado

E 1 - LFL - Comprado

No se prevén recepciones programadas durante el periodo.

Sobre la estructura del producto: La lista de los materiales (BOM) del producto X es la siguiente:

B

!—‘—\

B2

D/2
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Sobre el Programa Maestro de Produccion (MPS): Las previsiones de ventas son las siguientes:

R. Brutos/Periodo 7 8 9 10 11 12

X 50 20 100

Conclusiones de la clase practica:

Orientacién del seminario No.3
Asunto: Ejercicios sobre la planeacién de requerimientos de materiales (MRP).

Objetivo: Consolidar el procedimiento para la planeacion de los requerimientos de materiales
(MRP).

Tipo de seminario: Seminario de ponencia.

Actividades:

- Actividad No.1: Resolver ejercicios 1,2 y 3 del material digital sobre MRP.
- Actividad No.2: Entregar un informe con los ejercicios resueltos.

- Actividad No.3: Exponer oralmente el procedimiento que se llevd a cabo para resolver cada

ejercicio.

Motivacién para la préxima clase:

En la proxima clase se realizara un seminario con el objetivo de consolidar el procedimiento

para la planeacion de los requerimientos de materiales (MRP).
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Seminario No.3
Titulo: Ejercicios sobre la planificaciéon de requerimientos de materiales.

Objetivo: Consolidar el procedimiento para la planeacion de los requerimientos de materiales
(MRP).

Actividades a desarrollar:
- Actividad No.1: Resolver ejercicios 1,2 y 3 del material digital sobre MRP.
- Actividad No.2: Entregar un informe con los ejercicios resueltos.

- Actividad No.3: Exponer oralmente el procedimiento que se llevd a cabo para resolver cada
ejercicio.
Introduccidn al seminario:

A modo de introducir el seminario el profesor hace un breve recuento de los aspectos
fundamentales que fueron tratados en la conferencia anterior, en la cual se introdujo el estudio
sobre la planeacion de requerimientos de materiales. Posteriormente orienta a los alumnos que
cada equipo dispone de veinte (20) minutos para exponer el seminario. El profesor explica que
una vez concluida la exposicidn realizara preguntas evaluativas a los estudiantes sobre lo que
expusieron los equipos contrarios, por lo que deben atender en todo momento al desarrollo del
seminario. Enfatiza que la evaluacién estara dada por un promedio entre la evaluacion oral y la

escrita, otorgando una puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos.

Desarrollo del seminario:

Exposiciéon del seminario:

Conclusiones del seminario:
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Motivacién para la clase siguiente:

En la proxima clase se realizara una practica de laboratorio con el objetivo de resolver los

ejercicios que fueron propuestos en la clase practica utilizando el software informatico WinQSB.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afo. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Laboratorio No.2
Titulo: Sistema de Planificacion de los Requerimientos de Materiales (MRP).

Objetivo: Resolver ejercicios sobre la planificacion de requerimientos de materiales (MRP)

mediante la utilizacion del software WinQSB.

Bibliogafia: Chase-Jacobs-Aquilano. Administracion de la Produccion y Operaciones para una

ventaja competitiva paginas 680 (Tercera parte).
Introduccion del laboratorio:

El profesor realiza preguntas evaluativas a los estudiantes para comprobar sus conocimientos
del contenido estudiado sobre la planificacion de requerimientos de materiales (MRP),
inclinandose fundamentalmente al programa maestro de produccion. Posteriormente explica los
pasos a seguir para el desarrollo del laboratorio, recalcando que el aula se debe dividir en los
mismos grupos que trabajan en las clases practicas. Una vez concluido el ejercicio el profesor
revisa los resultados alcanzados de los equipos y los evalua con una puntuacion de dos (2)-
cinco (5) puntos.

Desarrollo del laboratorio:
-Resolver los siguientes ejercicios utilizando el software WinQSB:
Equipo 1: Ejercicio 4 pagina 680.
Equipo 2: Ejercicio 5 pagina 680.
Equipo 3: Ejercicio 6 pagina 680.

Equipo 4: Ejercicio 7 pagina 680.

Orientacién del estudio independiente.

Ejercicio No 1:

El Dpto. de Ventas ha recibido el pedido de producir el articulo X.
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El gerente de produccion ha organizado el trabajo con la finalidad de preparar y asegurar dicha

produccion por lo que ha solicitado la siguiente informacion a las demas dependencias de la

organizacion.

Sobre el Producto (Item Master) e Inventario (Inventory) se dispone de lo siguiente:

Producto/Parte | Tiempo de | Inventario Método de | Stock de | Fuentes de
/Componente entrega disponible Lotificacién | seguridad | obtencién

X 1 50 LFL 20 Fabricado

B 2 20 LFL 5 Fabricado

B, 2 20 LFL 10 Fabricado

A 1 5 LFL -- Fabricado

C 3 10 LFL - Fabricado

D 1 -- LFL -- Comprado

E 1 -- LFL -- Comprado

No se prevén recepciones programadas durante el periodo.

Sobre la estructura del producto: La lista de los materiales (BOM) del producto X es la siguiente

X

B,

B

D/2

C

Sobre el Programa Maestro de Produccion (MPS): Las previsiones de ventas son las siguientes:

R. Brutos/Periodo 7

8 9

10 11

12
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X 50 20 100

Ejercicio No 2:

Cual de los siguientes planteamientos no es verdadero.
1. Sobre el MRP:
a) Es un plan de produccion y érdenes de compra de materiales.
b) Su principal entrada es el plan maestro de produccién.
c) Este es una salida para el plan de requerimientos de capacidad.
d) Es el plan de prioridad de los materiales.
e) Recibe las entradas a partir de la lista de materiales.
2. Los sistemas MRP son:
a) Apropiados para todos los productos finales en la linea de productos.
b) Proyectado para ser usados para la demanda de productos independientes.
c) Proyectado para reducir los requerimientos de inventario, tiempos de
anticipacion de la produccion (lead times) y tiempos de entrega a los clientes.
d) Proyectado para determinar un adecuado plan maestro de produccion.
e) Es un sustituto de los sistemas punto fijo de reorden/cantidad a ordenar.

3. Completar el plan de requerimiento del material X a partir de la informacion siguiente:

a) Cantidad ordenada: 70 unidades

b) Tiempo de espera (lead time): 4 semanas

c) Existencia de seguridad:40 unidades

d) Recepcién programada:70 unidades al inicio de la semana 2
Semana. 1 2 3 4 5 |6 7 8 9 10 (11 |12

Necesidad Bruta 20 |20 |25 |20 |20 |25 |20 |20 |30 |25 |25 |25

Disponibilidad | 65

Recepciones planif. 70

Necesidades netas

Pedidos
planificados
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Ejercicio No 3:

En cierta organizacion productiva se desea aplicar un sistema de MRP de bucle cerrado para lo
cual se dispone de las siguientes informaciones sobre el producto y la capacidad.

Producto (Item Master):

e En la organizacion se elaboran los productos X e Y.

e El plazo de antelacion de cada producto es 1 semana, siendo la lotificacion de X y A
Jote a lote y en el caso de Y con una frecuencia fija de 2 semanas para cubrir dos semanas
de requerimientos netos(Fixed Period Requirements FPR siglas en ingles).

e Los componentes B y C son subcontratados.

e La estructura (Bill Of Materials) de los productos X e Y se muestran en la figura siguiente:

e El plan maestro de produccién (MPS) son 200 de Xy 100 de Y en cada semana.

e Se disponen de 100 unidades de cada producto en inventario al inicio de cada semana

e Es politica de la organizacion mantener al menos 200 unidades del producto en
inventario de una semana para la otra.

e No se prevén recepciones programadas en periodos anteriores.

Datos de capacidad.

e El componente A y los productos X e Y se elaboran en el mismo centro de trabajo

(CT),siendo la elaboracion de las operaciones las siguientes:

Producto/Componente Operacion Tiempo(horas/unidad)
X 1 0.05

Y 2 0.04

A 3 0.1
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e En el CT# 3 laboran 3 operarios durante 8 horas/dia y 5 dias/semana. Cada dia se
dedica 2 horas al ajuste de la maquinaria.

a) Elabore una programacioén para las proximas seis (6) semanas.

Conclusiones del laboratorio:

Motivacién para la siguiente clase:

En la siguiente conferencia se comenzara el estudio de las técnicas que se emplean para el
calculo de los lotes en un sistema MRP. Estas técnicas son de gran importancia ya que tratan
de equilibrar los costos de preparacion o de los pedidos y los costos por llevar inventarios
ligados con satisfacer los requerimientos netos generados por el proceso de planeacion de la
MRP.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacién y control de

procesos.
Conferencia No.11

Titulo: Tamafo de los lotes en los sistemas de planeacion de requerimientos de materiales
(MRP).

Sumario: - Tamano de los lotes en los sistemas de planeacién de MRP.
e Lote por lote.
e Lote econémico del pedido (EOQ).
e Costo total minimo.
e Costo minimo por unidad.

e Escoger el tamafo mas conveniente de lote.
Objetivo de la conferencia: Conocer técnicas para el calculo de los lotes en un sistema MRP.

Bibliografia: -Chase-Jacobs-Aquilano. Administraciéon de la Produccién y Operaciones para

una ventaja competitiva paginas 671-676(Tercera parte).
Introduccién ala conferencia

En conferencias anteriores se estudiaron aspectos importantes de los sistemas MRP. En esta
conferencia se continua analizando los sistemas de MRP mediante la determinacién del tamafio
de los lotes en estos sistemas. Determinar los tamafios de los lotes en un sistema de MRP es
un problema complicado y dificil. Los tamanos de los lotes son parte de las cantidades
despachadas en las secciones de la recepcién planeada de los pedidos y la liberacion planeada
de pedidos de un programa de planeacion de requerimientos de materiales. A continuacion se
tratara sobre las técnicas fundamentales para determinar el tamafo de los lotes a modo que

conozcan sobre lo que se hablaba anteriormente.
Desarrollo de la conferencia
- Tamafio de los lotes en los sistemas de planeacién de MRP.
Los tamafios de los lotes para el caso de las partes producidas en el interior de la empresa,

representa las cantidades producidas para su tamafio. En el caso de las partes adquiridas, se
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trata de las cantidades pedidas al proveedor. Los tamarfios de los lotes generalmente satisfacen

los requerimientos de partes para uno o varios periodos.

Para determinar los tamafios de los lotes casi todas las técnicas tratan de equilibrar los costos
de preparacion o de los pedidos y los costos por llevar inventarios ligados con satisfacer los

requerimientos netos generados por el proceso de planeacion de la MRP.

A continuacién se explicara cuatro técnicas para establecer el tamafo de lotes, usando un

mismo ejemplo.

Ejemplo:
Costo por bien $10.00
Costo por pedido o preparacion $47.00
Costo por llevar inventario/semana 0.5%

Requerimiento netos por semana

50 60 70 60 95 75 60 55

Requerimientos netos para ocho semanas del programa.

e Lote por lote.

La técnica mas comun es la de lote por lote (L4L):
1. Establece los pedidos planeados para que se ajusten exactamente a los requerimientos
netos.
2. Produce justo lo que necesita cada semana y no se arrastra nada de los periodos
futuros.
Reduce al minimo el costo por llevar inventarios.

No toma en cuenta los costos de preparacion ni las limitaciones de capacidad.
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En la figura 15.22 de la pagina 673 se muestran los célculos, lote por lote. Dado que la l6gica
del lote por lote dice que la cantidad de produccion (columna 3) sera justo igual que la cantidad
requerida (columna 2) no sobrara nada del inventario al final (columna 4). Sin nada de
inventario para arrastrar a la préxima semana, el costo por llevar por llevar inventario es nulo
(columna 5). No obstante, el lote por lote requiere de un costo de preparacion cada semana
(columna 6). Por cierto, cada semana hay un costo de preparacion porque se trata de un centro
de trabajo donde se fabrican diversos bienes cada semana. Esto no ocurre cuando no esta
trabajando en ese producto (en cuyo caso solo se presentaria un costo de preparacion). El lote
por lote produce elevados costos de preparacion.

e Lote econ6mico del pedido (EOQ).

Cuando se estudio en la Gestion de Procesos | el tema de control de inventarios se traté sobre
el modelo EOQ que explicitamente equilibra los costos de preparacion y los costos de llevar
inventario. Las técnicas para establecer tamanos de lotes usadas por la MRP suponen que los
requerimientos de partes son satisfechos al inicio del periodo. Los tamarfios de los lotes
generados por EOQ no siempre cubren la cantidad entera de periodos. Por ejemplo, el volumen
economico del pedido podria proveer requerimientos para 4.6 periodos. Usando los mismos
datos que en el ejemplo de lote por lote, el volumen econdmico del pedido se calcula de la

manera siguiente:

Demanda anual basada en las ocho semanas = D = 525/8 = 3412,5
Costo anual por llevar inventario = H = 0,5% * $10 * 52 semanas = $2,60 por unidad
Costo de preparacion = S = $47 (dato)

Por tanto EOQ = Y225 — ¥2+84125:847 _ 351 nidades

H $2,60

En la figura 15.23 de la pagina 673 se muestra el programa de la planeacion de requerimientos
de materiales usando un volumen econémico del pedido de 351 unidades. El tamafio de lote del
EOQ en la semana 1 es bastante para satisfacer los requerimientos desde la semana 1 hasta la
5 y una parte de la semana 6. Entonces, en la semana 6 se planea otro lote de volumen
economico del pedido para satisfacer los requerimientos desde la semana 6 hasta la 8. Advierta
que el plan del volumen econdémico del pedido deja algo de inventario al final de la semana 8

arrastrarlo hasta la 9.
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e Costo total minimo.

Método del costo total minimo (LTC por sus siglas en inglés): es una técnica dinamica para
establecer tamarfios de lotes que calcula el volumen del pedido comprado el costo por llevar
inventario y los costos de preparacion (o pedidos) para diversos tamafios de lotes y después

escoge el lote donde estos resultan mas similares.

Ver figura 15.24 (Tamafio de corrida del costo total minimo para un programa de planeacion de

requerimientos de materiales).

En la parte superior de la figura 15.24 se muestra los resultados del tamafo de lote con un
costo minimo. El procedimiento para calcular los tamafios de lote con el costo total minimo es
comparar los costos del pedido y los costos por llevar inventario en varias cantidades de

Semanas.

Por ejemplo, se comparan los costos por producir en la semana 1 para la emana 1y 2; producir
en la semana 1 para cubrir las semanas 1, 2 y 3, y asi sucesivamente. La eleccion correcta es
el tamafo del lote donde los costos por los pedidos y los costos por llevar inventario son los
mas parecidos. En la figura 15.24 el mejor tamario de lote es de 335, porque un costo de $38
por llevar inventario y un costo de $47 por pedido son mas parecidos que $ 56,75 y $47 ($9
contra $9,75). Este tamafo de lote cubre los requerimientos desde la semana 1 hasta la 5. A

diferencia del volumen, el tamafio de lote solo cubre nimeros enteros de periodos.

De acuerdo con la decision de la semana 1 para colocar un pedido que cubrird cinco semanas,
ahora se esta situando en la semana 6 y el problema es determinar cuantas semanas futuras se

pueden proveer.

En la figura 15.24 se muestra que los costos por llevar inventario y por pedido estan mas cerca
en el volumen que cubre los requerimientos desde la semana 6 hasta la 8. Advierta que los
costos por llevar inventario y por pedido en este caso estan muy alejados. Esto ultimo se debe a
que el ejemplo que se plantea solo se extiende hasta la semana 8. Si el lapso de planeacién
fuera mas largo, el tamafno de lote planeado para la semana 6 seguramente cubriria mas
semanas a futuro después de la semana 8. La anterior saca a la luz una de las limitaciones del
‘LTC”. La mitad inferior de la figura 15.24 muestra el tamafio de la corrida final y el costo total.

e Costo minimo por unidad.

Método del costo minimo por unidad: es la técnica dinamica para establecer el tamafio de los
lotes que suma el costo de ordenar y el costo por llevar inventarios de cada tamafio de lote y lo
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divide entre el numero de unidades de cada tamafo de lote, escogiendo el tamafo de lote que
representa el costo minimo por unidad. En la parte superior de la figura 15.25 de la pagina 675
se calcula el costo unitario por colocar pedidos que satisfacen las necesidades de la semana 1
hasta la 8. Advierta que el minimo se presentd cuando la cantidad de 410 unidades, pedidas en
la semana 1 bastd para cubrir de esta semana 1 hasta la 6. El tamafio de lote planeado para la

semana 7 cubre hasta el final del lapso de la planeacion.

El tamafio de la corrida con el costo minimo por unidad y el costo total aparecen en la mitad
inferior de la figura 15.25.

e [Escoger el tamafio mas conveniente de lote.

Al usar el método de lote por lote, el costo total para las ocho semanas es de $376; el costo
total del EOQ es de $171,05; el método del costo total minimo es de $140,50; y el costo minimo
por unidad es de $153,50. El costo mas bajo fue obtenido empleando el método del costo total

minimo de $140,50. Si hubiera mas de ocho semanas, el costo minimo podria variar.

La ventaja del método del costo minimo por unidad es que representa un analisis mas completo
y tomaria en cuenta costos por ordenar o de preparaciéon que podrian cambiar a medida que
aumenta el tamafo del pedido. Si los costos por ordenar o de preparacidon permanecen
constantes, entonces el método del costo total minimo es mas atractivo porque es mas facil y

sencillo de calcular; sin embargo, seria igual de exacto considerando esa restriccion.
Orientacién del estudio independiente.

-Resolver ejercicio 11 pagina 681, ejercicio 15 pagina 682 y el ejercicio 17 pagina 683.

Conclusiones de la conferencia:

1. Las técnicas utilizadas para determinar el tamafio de los lotes tratan de equilibrar los
costos de preparacion o de los pedidos y los costos por llevar inventarios ligados con
satisfacer los requerimientos netos generados por el proceso de planeacién de la MRP.

2. El método del costo minimo por unidad representa un analisis mas completo, y toma en
cuenta costos por ordenar o de preparacion que pueden cambiar a medida que aumenta

el tamario del pedido.
Motivacién para la siguiente clase.
En la siguiente clase se realizara una clase practica a modo de ejercitar los conocimientos

adquiridos sobre cdmo se determina los tamafios de los lotes en un sistema MRP.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacién y control de

procesos.
Clase Préactica No.3

Titulo: Tamafo de los lotes en los sistemas de planeacion de requerimientos de materiales
(MRP).

Sumario: -Resolucion de ejercicios.
-Orientacion del seminario No.4.

Objetivo de la clase practica: Implementar técnicas para la determinacion del tamano de los

lotes.

Bibliografia: Chase-Jacobs-Aquilano. Administracion de la Produccién y Operaciones para una

ventaja competitiva. Paginas 681-683 (Tercera Parte).
Introduccién a la clase préctica.

A modo de introducir la clase practica el profesor realiza un bosquejo de los aspectos mas
importantes tratados en conferencias anteriores, donde explica en qué consiste el tamafo de
los lotes en los sistemas de planeacion de requerimientos de materiales (MRP) y expone una
serie de férmulas indispensables para desarrollar los diferentes métodos en los ejercicios que

seran propuestos a los estudiantes.

Recapitulacion de los contenidos tratados sobre las técnicas para determinar el tamafo de los
lotes:

Existen cuatro técnicas para determinar el tamafo de los lotes:

e Lote por lote
e Lote econdémico del pedido (EOQ)
e Costo total minimo

e Costo minimo practico

Después de rememorar las técnicas estudiadas el profesor hace énfasis en las férmulas que se

emplean en cada una.
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Repaso de formulas:

e Lote por lote (figura 15.22 pagina 673)
e Lote econdémico del pedido (EOQ)

V2DS/H (figura 15.23 pagina 673)

e Costo total minimo (figura 15.24 pagina 674)
e Costo minimo por unidad (figura 15.25 pagina 765)

Desarrollo de la clase practica:
¢, Cémo se desarrollara la clase practica?

El profesor orienta dividir el aula en tres equipos los que trabajan en conjunto para solucionar
los ejercicios propuestos. A cada equipo se le da treinta minutos para que trabajen en la
busqueda de la solucion. Posteriormente un integrante de cada equipo se para al frente del aula
con el objetivo de exponer los resultados. En un ultimo momento el profesor evalua al equipo

con una puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos.
Ejercicios propuestos a cada equipo.

Equipo 1: Ejercicio 11 de la pagina 681.
Equipo 2: Ejercicio 15 de la pagina 682.

Equipo 3: Ejercicio 17 de la pagina 683.

Conclusiones de la clase practica:

Orientacién del seminario No.4.

Asunto: Resolucion de ejercicios para determinar el tamafio de los lotes en los sistemas de

planeacion de requerimientos de materiales (MRP).

Objetivo: Dominar las técnicas para determinar el tamafo de los lotes en los sistemas de

planeacion de requerimientos de materiales (MRP).

Tipo de seminario: Seminario de ponencia.
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Actividades:

- Actividad No.1: Resolver ejercicios 1,2, 3 y 4.

Ejercicios propuestos:

Ejercicio Nol.
Calculo del tamafo del lote de produccién. Caso cuando la produccion es uniforme en el

tiempo.

Objetivos:
1. Identificar los elementos de gastos de los costos de lanzamiento y de
almacenamiento.
2. Seleccionar la expresion de calculo y determinacion del tamano del lote a partir de las

condiciones dadas.
Preparacion previa.

Conocer los conceptos asociados a los elementos de gastos para el calculo del lote de

produccion.

e Se conoce que la operacion de torneado es considerada como operacion principal vy el

consumo es sistematico en el tiempo.

e El planificador ha decidido que hasta que no esté concluido el lote en una operacion, no

pasara a la proxima.
e La capacidad del medio de transporte es de 1000 articulos.

o Elrégimen de trabajo del taller es de 8h/turnos, 1 turno/ dia, 24 dias/ mes, 280/a.

El planificador del taller solicita de su cooperacién para determinar el tamafio del lote de

produccion de los articulos Ay B.

Ejercicio No 2.
En un taller de maquinado se desea producir para el proximo afo 2 tipos de articulos (Ay B), y

para ello es necesario conocer primeramente el tamafio del lote a producir.

Se sabe que la produccion esta organizada segun una linea alterna, de manera que cada vez

que se cambia el proceso de producciéon de un tipo de articulo a otro, es necesario efectuar
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ajustes en la linea que provoca interrupciones en la produccion de 5 horas para el articulo Ay 6
horas para el articulo B. Estas interrupciones traen como consecuencia pérdidas por diferentes
conceptos ascendiendo a 0.60 art. / A y 0.70, $/art. B, debido a que el reajuste de la linea se

efectua durante el turno de trabajo.

El Dpto. técnico plantea que:
o El orden de fabricacion de ambos articulos es el mismo (segueta, torno, fresadora).
e Cada vez que se hace un nuevo lanzamiento se incurre en gastos adicionales por
concepto de documentacion, técnica equivalente a $ 74.00 para cualquier tipo de

articulo.
e Existe un equipo de cada tipo para acometer dicha produccion.

e Se conoce que el coeficiente de uniformidad de los gastos es igual a 0.5 y que el

coeficiente normativo de efectividad de los gastos es 0.12.

e Asuma f=1.07 y Kof= 2.

El plan de produccién para el proximo afio es el siguiente:

Articulo Plan Art. /a.
A 1000
B 800

De la seccidon de Contabilidad se conoce.

$ / articulo.

Costo unitario de Costo unitario de

Articulo. fabricacion. Mat. Prima.
A 2.00 1.00
B 3.00 2.00

Las pérdidas en el proceso se consideraron despreciables, asi como las condiciones de

almacenamiento de la produccién en proceso y terminado.

El proceso de fabricacion, asi como el tiempo de elaboracién se muestra a continuacion.

h/ art.
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Equipo. Art. A Art. B.

Segueta. 0.2 0.1
Torno. 0.1 0.2
Fresadora. 0.4 0.3

Preparacion previa
e Conocer la logica del algoritmo de calculo del coeficiente b;
e Analizar la formacion de alternativas de satisfaccion de los pedidos del cliente

con minimos gastos para el productor.

Ejercicio No 3.

Un taller de carpinteria que se dedica a la fabricacion de muebles de oficina desea completar el

trabajo que el planificador de la empresa habia comenzado y no pudo terminar.

Para ello cuenta con la informacion siguiente correspondiente a un tipo de mueble de oficina.

Operacion Tiempo tecnoldgico, | Tiempo de ajuste, en horas
h/art.

01 1,0 1,0

02 1,5 1,2

03 1,7 2,0

04 1,5 0,8

El coeficiente de operaciones fijadas (Kof) para cada puesto de trabajo es como promedio, 10.
Con relacioén al costo del producto se conoce que es de 35,00 pesos, en tanto que su precio de

venta a empresas circuladas es de 42,70 pesos.
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Por las dimensiones del local que sirve de almacén se pueden mantener almacenados un
maximo, en el trimestre, de 16 unidades de producto y en ocasiones incluso ello se dificulta
pues las empresas comercializadoras tardan en recoger la produccién terminada cada trimestre.
Las asignaciones de materia prima para el producto se hacen también trimestralmente, no
existiendo en la actualidad condiciones para almacenar los envios por mas de dos trimestres.

El plan de produccion previsto es de 48 muebles.

A partir de la informacion anterior, determine:

a) El tamafo decidido del lote de produccion.
b) Si el indice de rechazo es del 5% ¢,Cual sera la magnitud del lote de lanzamiento?
c) Si se trabaja un turno de 8 horas diarias y se recomienda el uso del método combinado
de desplazamiento de los muebles de oficina y asumiendo que:
e El costo de ajuste de los equipos, de elaboracién de la documentacién técnica-
administrativa, etc. es de 94 pesos cada vez que se produzca el lote.
e El tiempo de inicio entre la tercera y cuarta operaciones es de 3,464 horas
(aprox. 0,433 dias).
e El costo de almacenamiento diario es el 1% del precio del producto.

¢, Cual es la magnitud del lote 6ptimo de produccién?

Ejercicio No.4.

En cierto taller mecanico de una empresa que produce por pedido, se recibe la solicitud de

fabricar 300 componentes para el proximo mes de mayo.

La similitud tecnoldgica y constructiva de los componentes hacen que el flujo de produccion

sea el mismo pero requiriendo ajustes en los equipos.

La seccion de Contabilidad informa que en el contrato se fijo que las entregas en mayo deben

ser de la forma siguiente: 200 componentes en la | decena y 100 en la lll decena.
La seccion técnico-productiva le informa que:

Los ajustes de los equipos (que se efectuan dentro del turno) para pasar de la fabricacion de un

componente a otro, provocan perdidas por diferentes conceptos ascendentes a 8 pesos.
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Cada vez que se efectua un lanzamiento, se incurre en gastos de documentacion técnica y de

planificacion de la produccion por valor de 20 pesos.

El costo de almacenamiento de los componentes es el 2 % del costo de produccién que es de
18,5 pesos/componente.
a) ¢Como usted propone producir los componentes, tal que se satisfagan las entregas

con un costo minimo para el taller?
- Actividad No.2: Entregar un informe con los ejercicios resueltos.

- Actividad No.3: Exponer oralmente el procedimiento que llevdé a cabo para resolver cada
ejercicio.
Motivacién para la préxima clase:

En la proxima clase se desarrollara el seminario No.4 a modo de reafirmar los conocimientos
adquiridos en la conferencia y la clase practica sobre las técnicas utilizadas para determinar el
tamafio de los lotes. Este seminario sera de gran importancia ya que ademas de engrandecer
sus conocimientos sobre el tema les servira como guia preparatoria para estudiar para las

pruebas.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Seminario No.4

Titulo: Resoluciéon de ejercicios para determinar el tamafo de los lotes en los sistemas de

planificacion de requerimientos de materiales (MRP).

Objetivo: Dominar las técnicas para determinar el tamafo de los lotes en los sistemas de

planeacién de requerimientos de materiales (MRP).

Actividades a desarrollar:
- Actividad No.1: Resolver ejercicios 1, 2, 3 y 4.
- Actividad No.2: Entregar un informe con los ejercicios resueltos.
- Actividad No.3: Exponer oralmente el procedimiento que se llevd a cabo para resolver cada
ejercicio.

Introduccién al seminario:
A modo de introducir el seminario el profesor hace un breve recuento de los aspectos
fundamentales que fueron tratados en la conferencia anterior, en la cual se introdujo el estudio
sobre las técnicas para determinar el tamafio de los lotes en la planeacion de requerimientos de
materiales (MRP). Posteriormente orienta a los alumnos que cada equipo dispone de veinte (20)
minutos para exponer el seminario. El profesor explica que una vez concluida la exposicion
realizara preguntas evaluativas a los estudiantes sobre lo que expusieron los equipos
contrarios, por lo que deben atender en todo momento al desarrollo del seminario. Enfatiza que

la evaluacion estara dada por un promedio entre la evaluacion oral y la escrita, otorgando una

puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos.
Desarrollo del seminario:

Ejercicios propuestos:

Ejercicio Nol.
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Calculo del tamano del lote de produccion. Caso cuando la produccion es uniforme en el
tiempo.
Objetivos:
3. Identificar los elementos de gastos de los costos de lanzamiento y de
almacenamiento.
4. Seleccionar la expresion de calculo y determinacion del tamafio del lote a partir de las

condiciones dadas.
Preparacion previa.

Conocer los conceptos asociados a los elementos de gastos para el calculo del lote de

produccion.

e Se conoce que la operacion de torneado es considerada como operacion principal vy el

consumo es sistematico en el tiempo.

¢ El planificador ha decidido que hasta que no esté concluido el lote en una operacion, no

pasara a la proxima.
e La capacidad del medio de transporte es de 1000 articulos.

o Elrégimen de trabajo del taller es de 8h/turnos, 1 turno/ dia, 24 dias/ mes, 280/a.

El planificador del taller solicita de su cooperacién para determinar el tamafio del lote de

produccion de los articulos Ay B.

Ejercicio No 2.

En un taller de maquinado se desea producir para el proximo afo 2 tipos de articulos (Ay B), y

para ello es necesario conocer primeramente el tamafo del lote a producir.

Se sabe que la produccion esta organizada segun una linea alterna, de manera que cada vez
que se cambia el proceso de produccién de un tipo de articulo a otro, es necesario efectuar
ajustes en la linea que provoca interrupciones en la produccién de 5 horas para el articulo Ay 6
horas para el articulo B. Estas interrupciones traen como consecuencia pérdidas por diferentes
conceptos ascendiendo a 0.60 art. / A y 0.70, $/art. B, debido a que el reajuste de la linea se

efectua durante el turno de trabajo.

El Dpto. técnico plantea que:
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e El orden de fabricacion de ambos articulos es el mismo (segueta, torno, fresadora).
e Cada vez que se hace un nuevo lanzamiento se incurre en gastos adicionales por
concepto de documentacion, técnica equivalente a $ 74.00 para cualquier tipo de

articulo.
e Existe un equipo de cada tipo para acometer dicha produccion.

e Se conoce que el coeficiente de uniformidad de los gastos es igual a 0.5 y que el

coeficiente normativo de efectividad de los gastos es 0.12.

e Asuma f=1.07 y Kof= 2.

El plan de produccion para el préximo afio es el siguiente:

Articulo Plan Art. /a.
A 1000
B 800

De la seccidon de Contabilidad se conoce.

$ / articulo.

Costo unitario de Costo unitario de

Articulo. fabricacion. Mat. Prima.
A 2.00 1.00
B 3.00 2.00

Las pérdidas en el proceso se consideraron despreciables, asi como las condiciones de

almacenamiento de la produccion en proceso y terminado.

El proceso de fabricacion, asi como el tiempo de elaboracién se muestra a continuacion.

h/ art.
Equipo. Art. A Art. B.
Segueta. 0.2 0.1
Torno. 0.1 0.2
Fresadora. 0.4 0.3
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Preparacion previa

e Conocer la légica del algoritmo de calculo del coeficiente b;
e Analizar la formacion de alternativas de satisfaccion de los pedidos del cliente
con minimos gastos para el productor.

Ejercicio No 3.

Un taller de carpinteria que se dedica a la fabricacion de muebles de oficina desea completar el

trabajo que el planificador de la empresa habia comenzado y no pudo terminar.

Para ello cuenta con la informacion siguiente correspondiente a un tipo de mueble de oficina.

Operacion Tiempo tecnoldgico, | Tiempo de ajuste, en horas
h/art.

01 1,0 1,0

02 1,5 1,2

03 1,7 2,0

04 1,5 0,8

El coeficiente de operaciones fijadas (Kof) para cada puesto de trabajo es como promedio, 10.
Con relacion al costo del producto se conoce que es de 35,00 pesos, en tanto que su precio de
venta a empresas circuladas es de 42,70 pesos.

Por las dimensiones del local que sirve de almacén se pueden mantener almacenados un
maximo, en el trimestre, de 16 unidades de producto y en ocasiones incluso ello se dificulta
pues las empresas comercializadoras tardan en recoger la produccion terminada cada trimestre.
Las asignaciones de materia prima para el producto se hacen también trimestralmente, no
existiendo en la actualidad condiciones para almacenar los envios por mas de dos trimestres.

El plan de produccion previsto es de 48 muebles.

A partir de la informacion anterior, determine:
a) El tamafio decidido del lote de produccion.

b) Si el indice de rechazo es del 5% 4,Cual sera la magnitud del lote de lanzamiento?

210



c) Si se trabaja un turno de 8 horas diarias y se recomienda el uso del método combinado
de desplazamiento de los muebles de oficina y asumiendo que:
I. El costo de ajuste de los equipos, de elaboracién de la documentacién técnica-
administrativa, etc. es de 94 pesos cada vez que se produzca el lote,
Il.  Eltiempo de inicio entre la tercera y cuarta operaciones es de 3,464 horas(aprox.
0,433 dias) y

lll.  El costo de almacenamiento diario es el 1% del precio del producto

d) ¢Cual es la magnitud del lote 6ptimo de produccion?

Ejercicio No.4.

En cierto taller mecanico de una empresa que produce por pedido, se recibe la solicitud de

fabricar 300 componentes para el préximo mes de mayo.

La similitud tecnolégica y constructiva de los componentes hacen que el flujo de produccion

sea el mismo pero requiriendo ajustes en los equipos.

La seccion de Contabilidad informa que en el contrato se fijo que las entregas en mayo deben

ser de la forma siguiente: 200 componentes en la | decena y 100 en la Il decena.
La seccion técnico-productiva le informa que:

Los ajustes de los equipos (que se efectuan dentro del turno) para pasar de la fabricacion de un
componente a otro, provocan perdidas por diferentes conceptos ascendentes a 8 pesos.

Cada vez que se efectua un lanzamiento, se incurre en gastos de documentacion técnica y de

planificacion de la produccion por valor de 20 pesos.

El costo de almacenamiento de los componentes es el 2 % del costo de produccién que es de
18,5 pesos/componente.
a) ¢Como usted propone producir los componentes, tal que se satisfagan las entregas

con un costo minimo para el taller?
Exposicién del seminario:

Conclusiones del seminario:
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Motivacién para la siguiente clase:

En la siguiente conferencia se comenzara el estudio de la secuenciacion de la produccion. Este
contenido es de gran importancia ya que se puede conocer el orden o secuencia en que deben
ejecutarse los trabajos, articulos o piezas que se realizan en la empresa o en alguna de sus

subdivisiones productivas.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre).

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Conferencia No.12
Titulo: Secuenciacion de la produccion.
Sumario: -Concepto de secuenciacion.
-Lugar que ocupa la secuenciacion en el sistema de planificacion.
-Reglas de decision.

-Tiempo limite de procesamiento (TLP).

e Pasos para determinar el tiempo limite de procesamiento. Ejemplo.

-Tiempo total de procesamiento (TTP).

e Métodos para determinar el tiempo total de procesamiento (TTP).
Objetivo de la conferencia: Adquirir conocimientos sobre secuenciacion de la produccion.
Bibliografia:

- MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez. Fundamentos Tedricos

sobre Gestion de Produccién. (Monografia) paginas 96-104.
-Conferencias digitales.
Introduccidn ala conferencia:

La planificacion consta de dos elementos basicos: los recursos y los trabajos o articulos a
fabricar. Los recursos se balancean describiendo el tipo y la cantidad de cada uno segun la
fecha fijada en que se necesiten. Los trabajos se definen considerando los recursos, el tiempo
de elaboracion, las fechas de inicio y terminacion para satisfacer al cliente en la fecha de
entrega concertada previamente con él. De lo anterior se infiere que la planificacion, una vez
calculada la cantidad de trabajo, dara respuesta a dos restricciones: disponibilidad de recursos
y orden o secuencia en que deben ejecutarse los trabajos, articulos o piezas que se realizan en
la empresa o en algunas de sus subdivisiones productivas. Al analizar lo antes expuesto se
puede decir que la secuenciacion de la produccién juega un papel de gran importancia dentro

de la planificacion. En la conferencia de hoy se comienza el estudio de la secuenciacion de la
213



produccion mediante el analisis de los métodos estocasticos y deterministicos, de las reglas de
decision y a través de definiciones sobre tiempo limite de procesamiento (TLP) y tiempo total de
procesamiento (TTP) ademas se trata como punto fundamental del sumario los pasos para
determinar estos tiempos mediante el desarrollo de un ejemplo.

Desarrollo de la conferencia:
-Concepto de secuenciacion.

La planificacion consta de dos elementos basicos los recursos y los trabajos o articulos a
fabricar. Los recursos se balancean describiendo el tipo y la cantidad de cada uno segun la
fecha fijada en que se necesiten. Los trabajos se definen considerando los recursos, el tiempo
de elaboracion, las fechas de inicio y terminacion para satisfacer al cliente en la fecha de

entrega concertada previamente con él.

De lo anterior se infiere que la planificacion, una vez calculada la cantidad de trabajo, dara
respuesta a dos restricciones: disponibilidad de recursos y orden o secuencia en que deben
ejecutarse los trabajos, articulos o piezas que se realizan en la empresa o0 en alguna de sus

subdivisiones productivas.
-Lugar que ocupa la secuenciacion en el sistema de planificacion.

Para conocer el lugar de la secuenciacion, se retoma el triangulo de la planificacion (ver figura
2.9 pagina 55), en el cual a medida que se desciende, el horizonte de tiempo se estrecha,
aumenta el grado de detalle, se incrementa la exactitud de los calculos y se amplia la
informacion a utilizar. Pero ;donde ubicar la secuenciacion? La secuenciacion se ubica en la
programaciéon de la produccién. En la programacion de la produccion hay que identificar el
tamano de lote de la produccion, el tamafo de lote de transportacién, el modelo de
desplazamiento de los objetos de trabajo, el tipo de programa de la produccién y la
secuenciacion. La secuenciacion de la producciéon no es mas que el lanzamiento de la prioridad
en el lanzamiento de los lotes, o lo que es lo mismo, consiste en disponer para n trabajos que

se realizaran en m procesos cual sera el orden para su procesamiento.
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Horizonte de tiempo
E ) Afio — mes

Mes - semana

ubsistem
global

Subsistama
semiglobal

ﬁl\
Subsistema ) ) Semana - dia, hora

detallado

Fig. 2. 9 Clasificacion de los subsistemas de |la planificacion

» Métodos de secuenciacion: estocasticos y deterministicos.

Métodos estocasticos: Reglas de decision:

Métodos deterministicos: Algoritmos (Johnson, variante de Johnson y Campell Dudek Smith)

En uno u otro tipo de programas el numero de secuencias posibles es tal que imposibilita su
analisis aun por medios computarizados y para ello son utilizadas técnicas que reducen el

numero de secuencias, una de ellas son las Reglas de Decision.

Para esto se utilizan algunos criterios dentro de los cuales estan:
Primera operacion, primera mas corta.

Primera operacion, primera mas larga.

Ultima operacion, ultima mas corta.

Primera operacion la que tenga menor ciclo tecnoldgico.
Primera operacién la que tenga mayor ciclo tecnolégico.
Primera operacion la que tenga el valor mas alto de las ventas.

Primera operacion la que tenga menor fecha de entrega.

® N o oA~ 0N =

Primera aquella cuya relacion entre la duracién del ciclo tecnolégico y el tiempo disponible
sea mayor.

9. Primera aquella que llegue primero.
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10. Primera aquella que tenga los recursos materiales asegurados.
-Tiempo limite de procesamiento (TLP).

El menor tiempo en que pueden fabricarse n trabajos en m subdivisiones productivas se
denomina tiempo limite de procesamiento (TLP). Este tiempo siempre sera igual o menor que él
la secuencia que minimice el tiempo total de procesamiento. No tiene porque corresponderse
con una secuencia dada y no es factible utilizarlo en programas no ordenados.

e Pasos para determinar el tiempo limite de procesamiento. Ejemplo.

Pasos para determinar el TLP:

a) Seleccionar carga total mayor.

b) Determinar valor menor suma de los tiempos de procesamiento realizados en los puestos
anteriores al seleccionado con carga total mayor.

c) Determinar valor menor suma de los tiempos de procesamiento realizados en los puestos
posteriores al seleccionado con carga total mayor.

d) Aplicar la expresion siguiente:

TPL = Mayor carga total + X Tiempo menor anterior + X Tiempo menor posterior

Ejemplo
Tiempo por lote de articulos en horas
Puestos de
trabajo A B ) C D E Carga
1 5 N8/ |12 7 19 61
2 10 20 10 30 20 90
3 20 30 10 20 30 110
4 30 30 10 10 15 95
5 25 30 20 5 32 112
TTP 90 128 62 72 116 468
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TPL = Mayor carga total + X Tiempo menor anterior + X Tiempo menor posterior
TPL=112 + 42 + 0 = 154 horas
-Tiempo total de procesamiento (TTP).

El tiempo total de procesamiento (TTP) de una secuencia dada es el tiempo que demora en

procesar todos los articulos a partir de la secuencia determinada.

e Métodos para determinar el tiempo total de procesamiento (TTP).

El tiempo total de procesamiento de una secuencia dada puede determinarse de varias
formas:

» Graficos de Gantt: solo es factible para programas ordenados y no ordenados y para

cualquier tipo de desplazamiento.

» Teoria de redes: puede ser utilizada para desplazamientos consecutivos y programas

ordenados
» Forma tabular: se utiliza para programas ordenados y no ordenados y para

desplazamientos consecutivos.

Orientacién del estudio independiente:
-Estudiar ejemplos de la Monografia paginas 98-104

-Resolver ejercicios 1,2, 3 y 4 del Material Digital, ejercicios de secuenciacion.

Conclusiones de la conferencia:

Motivacién para la siguiente clase:

En la proxima clase se desarrollara una clase practica a modo de ejercitar los conocimientos

adquiridos sobre los métodos para determinar el tiempo limite y tiempo total de procesamiento.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Clase Practica No.4
Titulo: Secuenciacion de la produccion.

Sumario: Resoluciéon de ejercicios para determinar la secuencia, el tiempo limite de

procesamiento (TLP) y el tiempo total de procesamiento (TTP).
Objetivo de la clase practica: Aplicar pasos para determinar TLP y TTP.
Bibliografia:

- Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez. Fundamentos Tedricos sobre

Gestion de Produccién. (Monografia) paginas 96-104.
-Conferencias Digitales, ejercicios de secuenciacion.
Introduccidn ala clase practica.

A modo de introducir la clase practica el profesor realiza una breve resefia de los aspectos mas
importantes tratados en la conferencia que dié inicio a la secuenciacion de la produccion.
Posteriormente hace énfasis a los métodos que existen para determinar el tiempo limite de
procesamiento y el tiempo total de procesamiento. Después de rememorar aspectos sobre la
secuenciacion de la produccion, el profesor menciona los métodos para determinar el tiempo

total de procesamiento.

-Métodos para determinar el tiempo total de procesamiento (TTP).

1. Existen tres métodos para determinar el tiempo total de procesamiento (TTP).
2. Teoria de redes y grafos.

3. Método tabular.
4

Graficas de Gantt.

Desarrollo de la clase practica:

¢,Coémo se desarrollara la clase practica?
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El profesor comienza a desarrollar la clase practica retomando los ejemplos que se trataron en
la conferencia. En un segundo momento orienta dividir el aula en cuatro equipos los que
trabajaran en conjunto para solucionar los ejercicios propuestos. A cada equipo le brinda un
tiempo de treinta minutos para que trabajen unidos en la busqueda de la solucion.
Posteriormente el profesor realiza preguntas evaluativos a los grupos y otorga una puntuacién

de dos (2)-cinco (5) puntos.

Ejercicios propuestos a cada equipo.
Equipo 1: Ejercicio 1 (Material Digital, ejercicios de secuenciacion)
Equipo 2: Ejercicio 2(Material Digital, ejercicios de secuenciacion)
Equipo 3: Ejercicio 3 (Material Digital, ejercicios de secuenciacion)

Equipo 4: Ejercicio 4 (Material Digital, ejercicios de secuenciacion)

Orientacién del estudio independiente:
-Resolver ejercicios 5y 6 del Material Digital, ejercicios de secuenciacion.

Conclusiones de la clase practica:

Motivacién para la siguiente clase:

En la siguiente clase se desarrollara una conferencia donde se continuara el estudio de la
secuenciacion de la produccion, esta vez tratando lo referente al algoritmo general para el

empleo de las reglas de decision y sobre los programas ordenados y no ordenados.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre).
Tema Il: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de
procesos.
Conferencia No.13
Titulo: Secuenciacion de la produccion.
Sumario: -Algoritmo general para el empleo de las reglas de decision.

-Programas ordenados.

-Programas no ordenados.
Objetivo de la conferencia: Dominar algoritmos para el empleo de las reglas de decisiéon y
programas ordenados.
Bibliografia:
- MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez. Fundamentos Tedricos
sobre Gestion de Produccién. (Monografia) paginas 104-109.
-Conferencias digitales.

Introduccién a la conferencia:

En la conferencia anterior se introdujo el estudio de la secuenciacién de la produccion
abordandose aspectos tan importantes como los métodos de secuenciacion, las reglas de
decision y los pasos para determinar los tiempos limites y total de procesamiento.
Posteriormente se desarrollé una clase practica donde se ejercitaron los conocimientos que
fueron adquiridos. En la conferencia de hoy se continta el estudio de la secuenciacion de la
produccion, mediante el dominio del algoritmo general para el empleo de las reglas de decision

y de los programas ordenados y no ordenados.
Desarrollo de la conferencia:
-Algoritmo general para el empleo de las reglas de decision.
En la figura 6.6 se muestra el algoritmo general para el empleo de las reglas de decision.

Son tres los bloques de informacién de entrada de este algoritmo: las caracteristicas, los

objetivos y las restricciones.

Pueden ser caracteristicas de los articulos, las siguientes, el volumen de produccién, la
laboriosidad de los procesos, la tecnologia operacional, el destino, el valor de las ventas, la
importancia social del articulo, su conservacion y proteccion y las materias primas que se

emplean.
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Identificar las Reconocer los Determinar las
CARACTERISTICAS (C) OBJETIVOS (O) RESTRICCIONES (R)
de los articulos a fabricar a lograr existentes

| I

L

Blusqueda de N criterios

|

Establecer pricridad entre los criterios

il 1

Crdenamiento de los articulos en la
secuencia de acuerdo al criterio N

Obtener secuencia

NO

 Ultima criterio? >-

o

Seleccionar la(s) secuencials) que satisfagan las C, Oy R

:

SECUENCIA(S
e

Fig. 6.6 Algoritmo general para el empleo de las reglas de decisién

Ejemplos de objetivos a cumplir son: satisfacer fechas, satisfacer volumen, maximizar la carga
de los equipos y obreros, mejorar el flujo financiero, minimizar la produccién en proceso y

maximizar la produccion.

Entre las restricciones se encuentran: la disponibilidad de materias primas, la disponibilidad de
energia, el cumplimiento de fecha de entrega, la disponibilidad de capacidad productiva y el

tiempo de ajuste de los equipos.

Para explicar el algoritmo se hara uso del siguiente ejemplo.

Una empresa de construccion de maquinarias, que emplea el modelo consecutivo de
desplazamiento de los objetos de trabajo, consta de 2 talleres: corte y conformado y, ensamble
y soldadura. En el taller de corte y conformado se cortan y conforman las partes y piezas que
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seran empleadas en los articulos que se fabricaran en el taller de ensamble y soldadura, que es
el taller final. Para la decena proxima se requieren las partes cuyo cédigo, demanda, existencia
y tipo de chapa que emplea se muestra en la tabla 6.3

En el taller existen 4 grupos productores: GP 1, GP 2, GP 3 y GP 4 formados respectivamente
por 2, 5, 3 y 4 equipos. Los 3 tipos de partes requieren en la tecnologia operacional del mismo

orden: GP 1- GP 2 — GP 3 - GP 4, lo que quiere decir que el programa es ordenado.

Tabla 6.3
Codigo Demanda Existencia Tipo de chapa (mm )
A 60 10 5
B 35 15 8
C 80 20 5

Los tiempos tecnoldgicos en horas/unidad se ofrecen seguidamente:

Codigo GP1 GP1 GP3 GP4
A 10 10 09 12
B 0.2 L3 0.6 0.6
C 0.5 0.5 04 0.8

El régimen laboral del taller es de 2 turnos diarios de 8 horas cada uno. Los GP 1y 2 requieren
de 2 horas de ajuste al producirse un cambio de espesor de la chapa. Hasta el momento todos

los codigos tienen garantizadas las materias primas.

En la figura 6.7 se muestra el arbol de materiales que ilustra la posicién que ocupa cada codigo
en el ensamble; el cédigo A forma parte de un subconjunto primario, el B es un componente del

ensamble general y el C forma parte de un subconjunto secundario.
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Fig. 6.7 Arbol de materiales

Con la informacion ofrecida efectie la programacion de la decena proxima del taller utilizando el
algoritmo general para el empleo de reglas de decision.

En la figura 6.8 se representa el algoritmo correspondiente al ejemplo

CARACTERISTICAS: OBJETIVOS: RESTRICCIONES: Tiempo de ajuste
Posicion gque ocupan Satisfacer el volumen de de los equipos, régimen laboral del
en el ensamble produccion de la decena taller y los equipos disponibles.

[ [ |
+
CRITERIOS: + Interdependencia en el uso de las materias primas
* Posicidn que ocupan en &l ensamble

!

Pricridad de criterios:
* Uso de las materias primas
» Posicion en el ensamble

| Ohbtener secuencias |

+ ¥
Primer criterio: Segundo criterio:
ACHB c,AB
C.A,B B.C.A
EiAC
B,C A

I I
¥

| Secuencia seleccionada: C, A, B |

Fig. 6.8 Representacion del algortmo sequn el ejlemplo.

Determinar los recorridos Ri,j, para lo cual se toma como unidad de medida del tiempo la hora:
Cantidad a producir = demanda — existencia
Codigo A: 60 — 10 = 50 unidades

Cadigo B: 55 — 15 = 40 unidades
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Caodigo C: 80 — 20 = 60 unidades

Ra,1 = (50 u * 1 h/u) + 2 equipos = 25 h/equipo
Ra,2 = (50 u * 1 h/u) + 5 equipos = 10 h/equipo
Ra,3 = (50 u * 0,9 h/u) + 3 equipos = 15 h/equipo
Ra,4 = (50 u * 1,2 h/u) + 4 equipos = 15 h/equipo
Rb,1 = (40 u » 0,2 h/u) + 2 equipos = 4 h/equipo
Rb,2 = (40 u * 1,5 h/u) + 5 equipos = 12 h/equipo
Rb,3 = (40 u * 0,6 h/u) + 3 equipos = 8 h/equipo
Rb,4 = (40 u * 0,6 h/u) + 4 equipos = 6 h/equipo
Rc,1 = (60 u * 0,5 h/u) + 2 equipos = 15 h/equipo
Rc,2 = (60 u * 0,5 h/u) + 5 equipos = 6 h/equipo
Rc,3 = (60 u * 0,4 h/u) + 3 equipos = 8 h/equipo
Rc,4 = (60 u « 0,8 h/u) + 4 equipos = 12 h/equipo

Resumen de los recorridos

Codigo GP1 GP2 GP3 GP4
A 25 10 13 15

B 4 12 g 6

C 15 6 g 12

En la figura 6.9; grafico de Gantt, se representan los resultados anteriores.
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Fig. 6.9 Grafica de Gantt, secuencia C, A, B

TTP en dias:

respectivamente.

88 horas / (2 turnos / dia « 8 horas/ turno) = 5, 5 dias < 10 dias

En las figuras 6.10 y 6.11 aparecen representados el método tabular y el de

GP 1 GP 2 GP 3 GP 4
I T | T I T | T
+2 h ajuste
c |2 17 17 23 23 K} 31 43
i 17/ 42 | 42 52 52 /ﬁ? 67 f/Bi’
+2 h ajuste +2 h ajuste ,// ,.'/
B |44 43 | 54 66 67 75 82 88
-
TP

Fig. 6.10 Método tabular, secuencia C, A, B

redes,
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2 h ajuste 2 h ajuste
2 17 17 42 44 48

GP1

GP 2

GP 3

GP 4

Fig. 6.11 Método de redes, secuencia C, A, B

-Programas ordenados.
> Algoritmo de Jonhson (2 maquinas y n trabajos).

Para su aplicacion se requiere de los siguientes requisitos:
1. Deben existir solo 2 puestos de trabajo.

2. Todos los trabajos deben ir del puesto x al y.

3. El desplazamiento debe ser consecutivo.
4

Los tiempos de procesamiento para el lote de cada trabajo son conocidos.

Ejemplo:
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Pasos a sequir

1-

2-

Seleccionar el menor de los tiempos de procesamientos, si esta en el puesto X, se
programa el trabajo, de primero, si esta en el puesto Y se programa de ultimo. Si hay
empate se seleccionan ambos, existiendo mas de una secuencia que minimiza el TTP

Repetir el procedimiento anterior para los restantes trabajos, hasta que se programen todos.

Secuencia A-E-B-F-G-C-D-H

>

D-A-E-B-F-G-C-H

Extension de Jonhson (3 maquinas vy n trabajos).

Para su aplicacion se requiere de los siguientes requisitos:

1.

Deben existir solo 2 puestos de trabajo.

2. Todos los trabajos deben ir del puesto x al y.
3. El desplazamiento debe ser consecutivo.
4. Los tiempos de procesamiento para el lote de cada trabajo son conocidos.
5. Que el min x;=2maxy; 6
min z; > max y;
Ejemplo:
Pasos

1- Agregar dos puestos de trabajo ficticios G=X+Y , H=Y+Z

Trabajos
Puestos A B C D E
X 12 17 20 11 22
Y 7 9 10 10 8
z 11 7 4 5 13
G 19 26 30 21 30
H 18 16 14 15 21
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2- Aplicar las reglas del algoritmo de Johnson a los dos puestos de trabajo ficticios y obtener

la secuencia que minimiza el TTP

Secuencia E-A-B-D-C

> Algoritmo de Campell - Dudek - Smith (m maquinas y n trabajos).

Este algoritmo genera un numero de iteraciones que crean cada una dos puestos de trabajo

ficticios a los cuales se les determina la secuencia optima, utilizando las reglas del algoritmo de

Johnson. A las secuencias obtenidas se les calcula el TTP a partir de la matriz inicial,

seleccionando aquellas cuyo TTP sea menor.

Ejemplo:
W
Puestos A B C D
1 2 3 5 1
2 3 2 4 2
3 1 2 3 2
4 2 1 1 3
5 1 2 1 3
Numero de iteraciones K=m-1
K=5-1=4

1" Iteracioén

A B C D E

H1) 2 3 51 4 D-B-E-C-A D-E-B-C-A
GB) 12 13 2 D-E-B-A-C  D-B-E-A-C

2% Jteracion

TTP =25 dias

TTP =24 dias
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AB C D E
H(1+2) 5 5 9 3 5 D-B-E-C-A D-E-B-C-A D-A-B-E-C TTP =24 dias
G(+4) 3 3 2 6 3 D-E-B-A-C  D-B-E-A-C D-A-E-B-C TTP =24 dias
3" Iteracion
AB C D E
H(1+2+3) 6 7 12 5 9 D-E-C-B-A TTP =23 dias
G(5+4+3) 4 5 5 8 7 D-E-B-C-A TTP =24 dias
4" Jteracion
AB C DE
H(1+2+3+4) 8 8 13 8 10 D-C-E-A-B TTP =23 dias

G(5+4+3+2) 7 7 9 10 8 D-C-E-B-A TTP =23 dias
Secuencias 6ptimas D-E-C-B-A TTP =23 dias D-C-E-A-B  TLP = 22 dias

D-C-E-B-A

» Meétodo de Valoracién de trabajos (m maquinas y n trabajos).

Ejemplo:

PUESTO ORDENES
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Pasos

1- Determinar el Ki
Si el tiempo del primer puesto es mayor que el ultimo K= 1
Si el tiempo del primer puesto es menor que el ultimo K= -1

2- Determinar el xi (menor suma de dos valores consecutivos en cada pedido)

3- Determinar el VTi

3- Determinar el ORDEN de ejecucion de las ORDENES a partir del menor valor de Vti,
calcular el TTP y escoger la de menor duracion.

PEDIDO Ki Xi VTi ORDEN
A 1 7 1/7 4 4
B -1 7 -1/7 3 3
C 1 4 1/4 5 5
D -1 5 -1/5 1 2
E -1 5 -1/5 2 1

-Programas no ordenados.
Reglas de decision (n trabajos, m maquinas)

Método de los 6 pasos (n trabajos, 2 maquinas)
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Método de los 6 pasos:

Ejemplo:
PEDIDOS EQUIPOS SECUENCIA
A B
1 10 15 A-B
2 5 - A
3 - 10 B
4 12 9 B-A
5 7 - A
6 10 12 B-A
Pasos:

1- Disponer los trabajos que solo pasan por A en cualquier orden:

2- Disponer los trabajos que solo pasan por B en cualquier orden:

3- Disponer los trabajos que van de A - B y aplicar Jonhson:

4- Disponer los trabajos que van de B - Ay aplicar Johnson:

4 6
B 9 12
A 12 10
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5- Establecer el orden de fabricacion en la maquina A (paso 3, 1, 4)
6- Establecer el orden de fabricacién en la maquina B (paso 4, 2, 3)

4 DIAGRAMA DE GANTT

v

45 50

Orientacién del estudio independiente:
-Resolver ejercicios 9, 10, 11 y 12 del Material digital, ejercicios de secuenciacién.

Conclusiones de la conferencia:

Motivacién para la préxima clase:

En la clase siguiente se realizara una clase practica a modo de ejercitar los conocimientos
adquiridos.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Clase practica No.5

Titulo: Secuenciacion de la produccion.
Sumario: Resolucién de ejercicios.

Objetivo de la conferencia: Resolver ejercicios aplicando el algoritmo general para el empleo

de reglas de decision y de programas ordenados.
Bibliografia: Material digital, ejercicios de secuenciacion.
Introduccion a la clase practica

A modo de introducir la clase practica el profesor realiza un bosquejo de los aspectos mas

importantes tratados en conferencias anteriores.
Desarrollo de clase practica.
¢,Coémo se desarrollara la clase practica?

El profesor comienza a desarrollar la clase practica orientando dividir el aula en cuatro equipos
los que trabajaran en conjunto para solucionar los ejercicios propuestos. A cada equipo le
brinda un tiempo de treinta minutos para que trabajen unidos en la busqueda de la solucion.
Posteriormente el profesor realiza preguntas evaluativas a los equipo y otorga una puntuacion

de dos (2)-cinco (5) puntos.

Ejercicios propuestos a cada equipo:
Equipo 1: Ejercicio 9 del material digital (ejercicios de secuenciacion).
Equipo 2: Ejercicio 10 del material digital (ejercicios de secuenciacion).

Equipo 3: Ejercicio 11 del material digital (ejercicios de secuenciacion).

Equipo 4: Ejercicio 12 del material digital (ejercicios de secuenciacion).

Conclusiones de la clase practica:
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Motivacién para la préxima clase:

En la préxima clase se iniciara un contenido de gran interés, los métodos para ejercer el control
de avance. Este contenido es de gran importancia, ya que en su enfoque mas elemental el
control de avance consiste en comparar el DEBE (plan), con el ES (real), lo cual permite
obtener las desviaciones, identificar las causas y llegar a programar las medidas tendentes a

regresar al estado de plan.
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Gestion de Procesos |l
Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema II: Métodos asociados al desarrollo de las funciones de la planificacion y control de

procesos.
Conferencia No.14
Titulo: Control de procesos. Métodos para ejercer el control de avance.

Sumario: - Métodos para el control de avance.
e Método basado en el control del flujo material.
e Método basado en el control de los ritmos.

e Método basado en el indice de productividad.
Objetivo de la conferencia: Dominar los métodos para el control de avance.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.Ing. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestién de Produccién. (Monografia) paginas 110-114.

Introduccién a la conferencia
Al estudiar el tema | “Alcance y contenido de los sistemas de planificacion y control de
procesos” se hizo referencia a los objetivos del control y la regulacion de la produccién, de lo
que se infiere que hay algunas tareas que se encargan de controlar, mientras que otros,
apoyandose en los resultados de este control, asi como de lo establecido en el plan a corto
plazo, propicia que se comience a ejecutar la produccion y logran que esta se realice de
acuerdo con lo planificado (regulacion). El control de avance, en su enfoque mas elemental
consiste en comparar el DEBE (plan), con el ES (real), lo cual permite obtener las desviaciones,
identificar las causas y llegar a programar las medidas tendentes a regresar al estado de plan.
En la conferencia del dia de hoy se estudiaran métodos para el control de avance, los que
permiten realizar el control con caracter preventivo ademas de conocer los trabajadores
cumplidores y estimularlos y los trabajadores que tienen dificultades en el cumplimiento de la
tarea asignada.

Desarrollo de la conferencia

- Métodos para el control de avance.

El control de avance interviene en las variables de salida o resultado del sistema de produccion:

calidad, plazo, precio, surtido y volumen. Existen métodos para determinar el control de avance,
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muy utiles pues como se decia anteriormente permiten realizar este control con caracter
preventivo. Estos métodos son:

e Control sobre el flujo material (para el sistema productivo).

e Control basado en los Ritmos (para la subdivision productiva).

e Control basado en el indice de Productividad (para el grupo de trabajo o brigada).

Los tres son validos para sistemas de produccion programado y por ritmo, con una demanda

relativamente estable.

A continuacion se describen los métodos utilizando el ejemplo de la fabrica de muelles.

e Meétodo basado en el control del flujo material

Sea un taller destinado a fabricar muelles para clientes de todo el pais. El flujo material

simplificado se muestra en la figura 7.1.

Proveedor Almacén Taller Venta Cliente

Alambre ®_ 't 2 i

Embalaje O__..t 4 i

Fig. 7.1 Flujo simplificado de la fabrica de muelles

Para el préximo mes la fabrica de muelles posee un programa de venta de 2 000 muelles
diarios durante 5 dias laborables, es decir, el plan es de 10 000 muelles en 5 dias. La duracion

del ciclo promedio de cada proceso o lead time es de 1 dia.

En general todos los procesos pueden estar incorporados en el control de avance. En el flujo
material simplificado los procesos 1, 2, 5 y 6 seran objeto de control por ser los que mas
problemas presentan con el cumplimiento del programa de venta (tabla 7.1), por lo que

constituyen los puntos de control.
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Tabla 7.1 Programa de venta

Lead time -3 -2 -1 1 2 3 4 5
Proceso (en dias) PLAN 2 2 2 2 2
6 —————— e Acumulado 2 4 6 8 10
) 1 Acumulado 2 4 ] 8 10
2 2 Acumulado 2 4 6 8 10
1 3 Acumulado 2 4 6 3 10

Dia del contrsl ———

Suponiendo que se efectud el control el dia 3 del programa de entrega y que los resultados

fueron los que aparecen en la tabla 7.2. ; Cuales son las causas del atraso en el taller (procesos
5y6)?

Tabla 7.2 Resultados del control

Proceso Plan Real Estado

6 6 4 Atrasado
3 8 6 Atrasado
2 10 10 En tiempo
| 10 10 En tiempo

Para conocer las causas se hace necesario analizar el comportamiento de la produccion a
través del control de los ritmos, que es el método que se describe a continuacion.

e Método basado en el control de los ritmos.

Este método se basa en calcular el ritmo planificado, el ritmo de produccién y el ritmo de trabajo
y establecer una comparacion entre estos indicadores. Las expresiones de calculo y el

significado de sus términos se muestran en la tabla 7.3.
Son condiciones favorables que RP sea equivalente o igual a RT y RT = 1.

La tecnologia operacional de los muelles establece una norma de tiempo de 0, 12 horas /
unidad - obrero. Al aplicar este método al taller donde se elaboran los muelles para el dia del
control (dia 3 del programa de venta) se obtuvieron los resultados que se muestran en la tabla

7.4. Nota: los datos del real fueron obtenidos del sistema informativo del control de produccion.
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Tabla 7.3 Expresiones de calculo de los ntmos

Indicador Expresion de calculo Terminos

RC: Ritmo d/D (7.1) d: dia laborable en que se efectia el control
planificado D: dias laborables del periodo que se analiza

RP: Ritmo de KP/RC (7.2)

produccion

RT: Ritmo de KC/RC (7.3)

trabajo

KP: Coeficiente de | Pac./ Pplan (7.4) Pac: produccion acumulada real hasta el momento del
cumplimiento del confrol

plan Pplan: produccion plan del periodo que se analiza
KC: Coeficiente de |Cac./Ctotplan  (7.3) Cac.: carga acumulada real hasta el momento del
cumplimiento de la confrol

carga Ctot plan: carga total plan del periodo que se analiza

Para el proceso 5 el dia 3 del programa de entrega se corresponde con el dia laborable 4, es

decir d = 4, luego el ritmo planificado seria:
RC=d/D=4/5=0,8
RP=KP/RC=0,6/0,8=0,75
RT=KC/RC=0,58/0,8=0,73

Tabla 7.4 Resultados de aplicar el método basado en el control de los nitmos

Plan Real Coeficiente de cumplimiento
Produccion (miles unidades) 10 6 KP=0.60
Carga (en horas) 1200 700 KC =058

RT<1 y RP > RT, luego no se cumplen las condiciones que garantizan un ritmo favorable para
el avance de la produccién de este taller. ;Cuales son las posibles causas asociadas al
incumplimiento del ritmo de trabajo? Para ello sera necesario conocer los factores que influyen
en el ritmo de trabajo mediante el empleo del método basado en el indice de productividad.

e Método basado en el indice de productividad.

Los factores que influyen en el ritmo de trabajo y que determinan el indice de productividad (IP)
son indice de asistencia (IA), indice de horas extras (IE), indice de Aprovechamiento de la
Jornada Laboral (1J), indice de cumplimiento de las normas de trabajo (IN) e Iindice de
aceptacion por calidad (IC), los cuales se relacionan a través de la expresion siguiente y las
expresiones individuales aparecen en la tabla 7.5.
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IP=1A(1+IE)*I1J+IN-IC

Tabla 7.5 Expresiones de calculo de los indicadores del indice de productividad

Indicador Expresion de calculo
Indice de asistencia IA |IA = horas de asistencia / fondo de tiempo laborable = (1-
coeficiente de ausentismo) = 1 - % de ausentismo /100
(7.7

Indice de horas extras |IE |IE = horas extras trabajadas / horas trabajadas (7.8)
Indice de Il |IT = horas trabajadas / horas de asistencia = coeficiente de AJL =
aprovechamiento de % AJL /100 (7.9)
la jornada laboral
Indice de IN |IN = carga terminada / horas trabajadas = coeficiente de
cumplimiento de las cumplimiento de las normas de trabajo = % cumplimiento de las
normas de trabajo normas de trabajo / 100 (7.10)
Indice de aceptacion |IC | IC = carga terminada buena / carga ternunada = coeficiente de
por calidad aceptacion por calidad = % aceptacidn /100

(7.11)

El indice de productividad (IP) planificado se obtiene a partir de un balance agregado de carga y

fondo de tiempo para la brigada o departamento:

IP = (umdades/periodo) ® (horas/ umidad . obrero)
Cantidad de obreros ¢ (horas laborales / periodo)

Suponiendo que el taller que elabora los muelles cuenta con 1 brigada de 16 obreros en cada

turno y que se laboran 8 horas por turno en 5 dias semanales, se tiene:

[10 000 unidades/semana e 0, 12 h/unidad obrero)

IPplan =
(_16 obreros por turno s 2 turnos/dia « 8 horas/turno « 5 diasfsemana}

IPplan=1200/1280=0.94

IP=IA+(1+1E)+1J+IN+IC=0,88+(1+0)+0,91+1,2+0,98 =0, 94

Posteriormente mediante compromiso con la brigada se establece el plan para cada uno de los
indices parciales que conforman el IP plan. Para el ejemplo (tabla 7.6) se establece como
compromiso un indice de asistencia del 88%, no se planifica trabajar horas extras, aprovechar
la jornada laboral al 91%, cumplir las normas de trabajo al 120% y aceptar como buenas el 98%

de las unidades que se produzcan (o sea, rechazar solo el 2%).
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Tabla 7.6 Resultados de aplicar el método basado en el Indice de productividad

Plan Real
1P 0,94 0.86 Se produce un mncumplimiento del IP
1A 0.88 0.88
IE 0 0 cEn cual de los Indices parciales se
IJ 0.91 0.88 encuentra la mayor influencia?
IN 1.2 1.17
IC 098 0.95

Para identificar en cual de los indices parciales se encuentra la mayor reserva o influencia se

aplicara el método de las sustituciones consecutivas, que aparece en la tabla 7.7:

Tabla 7.7 Aplicacion del metodo de las sustituciones consecutivas

PLAN IA IE IJ IN IC Variacion del IP
IA 0.88 0,88 0,88 0,88
IE 0 ] 0 0
IJ 0,91 091 0,88 0,88 0.88
IN 1.20 1.20 1.20 1.20 1,17 1.17
IC 0.98 0,98 0,98 0.98 0,98 .
IP 0.94 0.94 0,94 0.91 0,88 0.86 IP plan-IP real = 0.08
Diferencia 0 0 0 0,03 0,03 0,02 ¥, [Diferencia] = 0,08
Orden de influencia 1 1 2

Suma del valor modular

Se aprecia que los factores de mayor influencia son el indice de aprovechamiento de la jornada
laboral, el indice de cumplimiento de las normas de trabajo y el indice de aceptaciéon por
calidad.

¢, Cudles son las causas del bajo AJL, del incumplimiento de las normas de trabajo y del
incremento de los rechazos?

En posteriores analisis hay que centrar la atencién en las causas que motivaron estos
resultados.

A escala mundial y de forma periédica surgen técnicas novedosas para la gestion del flujo
material, especificamente en Japén, lider mundial en producciones como autos, equipos y
medios electrénicos. En el proximo epigrafe se estudia una técnica que resuelve dos problemas
a la vez: la falta de espacio fisico y la reduccion de inventarios, se denomina: Just In Time

(Justo a tiempo).

Conclusiones de la conferencia:
1. Los métodos para el control de avance permiten conocer los trabajadores cumplidores y
estimularlos y los trabajadores que tienen dificultades en el cumplimiento de una tarea

que se le asigne.
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2. El método basado en el control de los ritmos calcula el ritmo planificado, el ritmo de
produccion y el ritmo de trabajo y establece una comparacién entre estos indicadores con
el objetivo de verificar si se cumplen o no las condiciones que garantizan un ritmo
favorable para el avance de la produccion.

3. Mediante el empleo del método basado en el indice de productividad se puede conocer

los factores que influyen en el ritmo de trabajo.

Motivacién para la siguiente clase.

En la proxima clase se realizara una conferencia que da inicio al tema Ill “Gestiéon de Proyectos”
con el estudio del método de la ruta critica, siendo este de gran importancia ya que es un
método de organizacion, planificacién y control en una secuencia légica y racional de todas las

actividades que forman parte de un proyecto.
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Gestion de Procesos |l

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)
Tema lll: Gestion de proyectos.

Conferencia No.15

Titulo: Método de la Ruta Critica.

Sumario: - Método de la Ruta Critica.
¢ Elementos de la Ruta Critica.
o Etapa del método de la Ruta Critica.

e Ejemplo de aplicacion del método de la Ruta Critica.
Objetivo de la conferencia: Dominar el método de la Ruta Critica.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.lng. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestién de Produccién. (Monografia) paginas 121-127.

Introduccién a la conferencia
Con la conferencia de hoy se introduce el tema Il “Gestién de Proyectos” mediante el analisis
del método de la Ruta Critica. Un proyecto puede definirse como una serie de actividades
relacionadas entre si, que por lo comun estan dirigidas hacia un resultado en comun y cuyo
desempefio requiere un periodo significativo. La gestion de proyectos o administracion de
proyectos puede definirse como planeacion, direccién y control de recursos (personas, equipos,
material) para cumplir las restricciones técnicas, de costos y de tiempo de un proyecto. Aln
cuando a menudo se considera que un proyecto esta pensado para operar una sola vez, lo
cierto es que muchos proyectos pueden volver a funcionar o transferirse a otros escenarios o
productos. Como resultado habra otro resultado del proyecto. EIl método de la Ruta Critica es un
método de organizacion, planificacién y control en una secuencia légica y racional de todas las

actividades que forman parte de un proyecto.

Desarrollo de la conferencia:
El método de la ruta critica (MRC) tiene su origen en los Estados Unidos en los ultimos anos de
la década de los afios 50 en dos sistemas para programar y controlar proyectos. Uno el PERT,
siglas de Programa Evolution and Review Technique, que fue creado para valorar y controlar el

avance del programa "Polaris", en el que intervienen numerosos contratistas. El otro, el CPM
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(siglas de Critical Path Method), surgid6 como una técnica de programacién y control de

proyectos de ingenieria, construccion y mantenimiento de plantas.

La diferencia esencial de estos dos métodos iniciales radica en los tiempos de las actividades.
En el PERT se calculan sobre una base probabilistica y en el CPM se utilizan tiempos basados
en la experiencia. En la aplicacion de estos métodos se han introducido modificaciones que han
dado origen a variantes de ellos que en su esencia no difieren. Al conjunto de estas variantes se

le lama método de la ruta critica.

El método de la ruta critica es un método de organizacion, planificacién y control en una
secuencia légica y racional de todas las actividades que forman parte de un proyecto. Es
factible emplearlo cuando el método de gestién del flujo material es programado o por pedido.
El MRC posibilita definir cual es el modo mas conveniente de ejecutar el proyecto, programar el

proyecto en fechas de calendario y decidir variantes de costos y alternativas de trabajo.

Se denomina proyecto al conjunto de actividades de envergadura y complejidad notables, de
caracter no repetitivo, que se relacionan en una determinada secuencia y se acometen para
realizar una obra de importancia. El proyecto requiere para su ejecucion determinados recursos,

tales como, fuerza de trabajo, equipos, materiales, etc.

Ejemplos de proyectos pueden ser:

» Fabricar un barco o equipo de gran tamario.
Confeccionar el proyecto de curso.
Preparar una boda.

Construir una casa o edificio.
Lanzar un nuevo producto.
Enviar un hombre a la luna.

Programa de mantenimiento.

vV V. V VYV V VYV V

Realizar un plan de reorganizacion de un sistema productivo o de una parte significativa

de este.

A\

Disefar un curso de posgrado a distancia.

» Produccion de peliculas

Los proyectos pueden ser del tipo mecanico, eléctrico, electrénico o la combinacién de ellos.
También de construccién civil (una obra). Llevan implicitas las investigaciones cientificas:

matematicas, fisicas, biolégicas, médicas, etc.
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Los objetivos fundamentales que se alcanzan mediante la aplicacion del MRC, ademas de la
observacion de sus relaciones, son calcular la duracién total de un proyecto, identificar las

actividades criticas y determinar los margenes de tiempo u holguras.

También el MRC posibilita definir cual es el modo mas conveniente de ejecutar el proyecto,
programar el proyecto en fechas de calendario y decidir variantes de costos y alternativas de

trabajo.

Es fundamental para la aplicacion del método la correcta construccion de la grafica que
representa el proyecto. La grafica es la representacidon mediante lineas, signos y datos
numéricos de las relaciones existentes entre todas las actividades que forman parte del

proyecto.

Existen dos formas principales de confeccion de la gréfica:
» Por nodos (de origen francés): las actividades se representan por circulos o cuadrados y
las relaciones entre ellas se representan por flechas.
» Por flechas (de origen norteamericano): las actividades se representan por flechas y la
disposicion entre ellas indica su relacion. El inicio y la terminacion de las actividades se

denominan eventos, los cuales son representados por circulos.

En esta conferencia se estudiara la forma por flechas por ser la forma mas facilmente visible de

las dos y de amplia utilizacion.

Para aplicar la forma por flechas es necesario conocer la lista de actividades (lo mas detallada
posible) que intervienen en el proyecto, las relaciones de dependencia entre las actividades y la
duracién de cada actividad.

e Elementos del método de la ruta critica.
En el contexto del MRC se deben tener en cuenta los elementos siguientes:

- Actividad real. Actividad directa a ejecutar que requiere de recursos para su realizacion. Se

caracteriza por consumir fondo de tiempo.

- Actividad ficticia. Es aquella que no tienen sentido real y, por lo tanto, no consumen tiempo (su
duracién es cero) ni otro tipo de recurso. Se crean para mantener correcta la légica de la grafica

y conservar unica la designacién numérica de cada actividad.

- Actividad critica. Es aquella cuyo retraso o adelanto con relacién al tiempo asignado para su

ejecucion conduce a una variacién de la duracion total del proyecto.
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- Margen de tiempo u holgura. Tiempo que las actividades pueden retrasarse (o no) provocando

(o no) afectaciones a la ejecucién del proyecto.

- Nodo o evento. Es el elemento que sefala el inicio y terminacién de las actividades. Se

representa por una circunferencia dividida en 3 partes (figura 9.1), cuyo significado se explica

mas adelante.

7N\

\ [ |
Y Li Ei /

N |

Fig. 9.1 Representacion del nodo

e Etapas del método de laruta critica.

Para aplicar el MRC se recomienda seguir ordenadamente las etapas siguientes:
A. Construccion de la grafica.
B. Calculo del tiempo de iniciacion mas proxima de cada actividad.
C. Determinacion de la duracion del proyecto.
D. Calculo del tiempo de terminacion mas alejada de cada actividad.
E. Identificacién de las actividades criticas y de la(s) ruta(s) critica(s).

Etapa A. Construccion de la grafica. Reglas.

Regla 1.Se utiliza una flecha de linea continua para representar las actividades reales. La
longitud y direccion de la flecha no tiene importancia, sin embargo, es aconsejable darle un
sentido de izquierda a derecha para que la grafica adquiera un ordenamiento légico. La cola de

la flecha representa el inicio de la actividad y la saeta, su terminacion.

Regla 2. Las flechas se conectan tanto por la cola como la saeta y como guia se responden las

preguntas siguientes:

¢, Qué actividades deben ser terminadas antes que la considerada pueda iniciarse? Esto

significa conexion de actividades por la cola, o sea, las actividades antecesoras.
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¢ Qué actividades pueden iniciarse una vez que la considerada haya sido terminada? Quiere

decir conexion de actividades por la saeta, o sea, las actividades que le siguen.

Regla 3. Se introducen las llamadas actividades ficticias en la grafica, que se representan
mediante flechas de linea discontinua para diferenciarlas de las actividades reales. Deben

utilizarse solo cuando sea realmente necesario.
Con la aplicacién de estas tres reglas se obtiene la primera version de la grafica.

Regla 4. Para unir las flechas se utilizan los eventos que se enumeran para proporcionar una
designacion numérica a todas las actividades y de forma tal que el numero de la cola sea
siempre menor que el indicado en su saeta en el sentido de avance del proyecto. La

codificacion numérica facilita la identificacion de las actividades.

Regla 5. Cuando un proyecto (grafica) se inicia con varias actividades simultdneamente, se
encabeza con una flecha de linea continua denominada Inicio y se muestran todas las

actividades reales que se inician.

Regla 6. Similar tratamiento se utiliza cuando el proyecto (grafica) finaliza con varias
actividades simultdneamente. Entonces, se concluye con una flecha de linea continua

denominada Fin y se muestran todas las actividades que finalizan.
Con el uso de las reglas 3, 4, 5y 6 se logra la segunda versién de la grafica.

Etapa B. Calculo del tiempo de iniciacion mas préxima de cada actividad. Para acometer este

paso se coloca un rectangulo debajo de la flecha de cada actividad con su duracién (dij), véase

la figura 9.2.

- Codigo numeérico T
// i \" del nodo "/ j \

dij VL[| Ej/

Fig. 9.2 Representacion de |a actividad

Cada nodo, segun como se analice, es un nodo que representa el inicio de una actividad o el
final de otra. En el espacio Ej se escribe, segun se vaya calculando, el tiempo de iniciacion mas
proxima de las actividades que se inician en ese nodo. Para calcular el tiempo de iniciacion mas
proxima de cada actividad se recorre la grafica de izquierda a derecha, o sea, de la primera
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actividad (primer evento) en el sentido que sefiala la saeta de cada flecha hasta la ultima
actividad, y el ultimo evento. Si en un evento terminan varias actividades, se toma el valor
mayor de los tiempos de todas las actividades que terminan en ese evento. Este valor mayor

determina el tiempo de iniciacion mas proxima de las actividades que se inician en ese evento.

Etapa C. Determinacién de la duracion del proyecto. El valor de Ej del evento final del proyecto

constituye el tiempo de terminacion mas proxima del proyecto, por tanto, determina la duracion

que debe tener el proyecto.

Etapa D. Calculo del tiempo de terminacion mas alejada de cada actividad. En el espacio Li se

escribe, segun se vaya calculando el tiempo de terminacion mas alejado de las actividades que
terminan en ese nodo. Para calcular el tiempo de terminaciéon mas alejado de cada actividad se
recorre la grafica desde el ultimo evento en el sentido contrario al que sefala la saeta de cada
flecha, o sea, de derecha a izquierda avanzando hasta llegar a la primera actividad y el primer
evento. Para este calculo se hace coincidir el tiempo de iniciaciéon mas proxima (Ej) del ultimo
evento con el tiempo de terminacion mas alejada (Lj) de ese evento. Si en un evento comienzan
varias actividades, se toma el valor menor de los tiempos de todas las actividades que se inician
en ese evento. Este valor menor determina el tiempo de terminacion mas alejada de las

actividades que terminan en ese evento.

Etapa E. Identificacion de las actividades criticas y de la(s) ruta(s) critica(s). Para identificar

cuales actividades son criticas se calcula el margen u holgura total (Ht, exceso de tiempo
disponible sobre el tiempo de duracién establecido para la actividad). La ausencia de margen u
holgura total indica que la actividad es critica, es decir, que hay que iniciarla y terminarla en los
tiempos mas proximos para cumplir con la duracién calculada del proyecto. La existencia de
margen u holgura total en una actividad indica que su iniciacién mas proxima y su terminacién
mas alejada pueden desviarse en la magnitud del margen u holgura sin afectar la duracién del
proyecto. El margen u holgura total se calcula mediante la expresion: Ht = (Lj — Ei) — dij. En la
grafica las actividades criticas se senalan con dos segmentos de rectas inclinadas sobre su

flecha o con una linea de espesor grueso.

Es importante destacar que:
» Una ruta critica esta formada por el conjunto de actividades criticas.
» Toda actividad critica forma parte de una ruta critica. No existen actividades criticas que
no pertenezcan a una ruta critica.

» Toda ruta critica comienza en el primer evento y termina en el ultimo evento.
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» Un proyecto puede tener una o mas rutas criticas, pero siempre debe tener al menos

una.

» La suma de las duraciones de las actividades criticas que forman una RC es igual a la

duracién del proyecto.

» Cualquier retraso en los tiempos de iniciacion o terminacion mas proximos de cualquier

actividad critica conduce a un retraso de igual magnitud en la duracién del proyecto.
» Las actividades ficticias pueden pertenecer a la ruta critica.

e Ejemplo de aplicacion del método de la ruta critica.

Una planta productora de piezas de repuesto desea mejorar el area disponible para las

maquinas herramientas. El especialista encargado del proyecto decidié utilizar el MRC y

conformo la tabla 9.1. Determine la duracion del proyecto vy la ruta critica.

Tabla 9.1 Relacion de actividades v su duracion

Actividad

Antecesora

Duracion (dias)

A Construccion de las instalaciones.

B. Inspeccion de seguridad.

=09 LV R

C. Instalacion de equipo.

D. Entrenamiento o del personal.

E. Prueba piloto.

EEEESE

c.D

g | = |

Con la informacién que brinda la tabla 9.1 se puede representar la primera version de la grafica,

la cual se presenta en la figura 9.3 y en la figura 9.4 se muestra la representacion final de la

grafica del ejemplo, que se realiza a partir de la primera versién. Se aprecia que la duracion del

proyecto es de 12 dias y la ruta critica es (1-2), (2-3), (3-5), (5-6), que en la figura 9.4 se ha

marcado con una linea gruesa.

Fig. 9.3 Primera version de la grafica del ejemplo

En la tabla 9.2 aparecen los calculos correspondientes del tiempo de iniciacion mas proxima de

las actividades, el tiempo de terminacion mas alejado de las actividades y el margen total de

cada actividad.
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Tabla 9.2 Fesumen de los calculos del método de la mita critica

Actividad Lj Ei dij MT
1-2 3 0 3 0
2-3 9 3 i) 0
24 9 3 4 2
2-5 Q9 3 5 1
3-5 9 9 0 0
4.5 o 7 0 2
3-6 12 9 3 0
73 ™
B |' )
p W o/
|
|
|
. B b 4 o
/ 1 \ A J/ j\'\ c / 5 \\ E // & \
I - 1 4 {
] - ] & \ 2 | I
v o /|3 \ 3 3*-3 9 g / 3 /
~| - | ~— ] N _,"f
~— .
D
[4]

Fig. 9.4 Grafica final del ejemplo

A continuacion se representa este proyecto en una Grafica de Gantt. Para ello se tiene en
cuenta primero el tiempo de iniciacion mas proximo de las actividades (figura 9.5) y en un
segundo grafico el tiempo de iniciacion mas alejada de las actividades (figura 9.6), o sea,

cuando se consume toda la holgura de las actividades no criticas.

Activi- 1 2 3 4 5 6 T a 9 10 11 12
dad
1-2

2-3

2-4

2-5

Fig. 9.5 Grafica de Gantt que muestra el tiempo de iniciacion mas proxima
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Como se definid anteriormente el proyecto estd compuesto de actividades que para su
ejecucion necesitan recursos para lo cual es imprescindible su identificacién y descripcion, o
sea, ¢qué tipo de recurso?, ¢cuanta cantidad?, ¢por cuanto tiempo sera utilizado el recurso?,
etc. Responder estas preguntas sera objeto de analisis en el préximo epigrafe, mediante el

estudio de la asignacioén de recursos.

Activi- 1 2 3 4 5 6 7 8 91 10 11| 12
dad
1-2

2-3

24

2-5

5-6

I

Fig. 9.6 Grafica de Gantt gue representa el tiempo de terminacion mas alejada

Orientacién del estudio independiente.
Bibliografia: Chase-
Jacobs-Aquilano.
Administracion de la

-Estudiar problemas resueltos 1y 2 de las paginas 97-99.  Produccion y
-Resolver problemas 5, 7, 8 y 10 de las paginas 101-103. Operaciones  para
una ventaja

competitiva. Parte 1.

Conclusiones de la conferencia:
1. El método de la Ruta Critica es un método de organizacion, planificacion y control en

una secuencia logica y racional de todas las actividades que forman parte de un

proyecto.
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2. El método de la Ruta Critica posibilita definir cual es el modo mas conveniente de
ejecutar el proyecto, programar el proyecto en fechas de calendario y decidir variantes

de costos y alternativas de trabajo.

Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase se realizard una clase practica a modo de ejercitar los conocimientos

adquiridos en la conferencia.
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Gestion de Procesos |l

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema lll: Gestidén de Proyectos.

Clase Practica No.6

Titulo: Método de la Ruta Critica.

Sumario: Resolucién de ejercicios.

Objetivo de la clase préactica: Resolver ejercicios aplicando el método de la Ruta Critica.

Bibliografia: Chase-Jacobs-Aquilano. Administraciéon de la Produccion y Operaciones para una

ventaja competitiva (Primera parte).
Introduccion a la clase practica

A modo de introducir la clase practica el profesor realiza un breve recuento de los principales
aspectos tratados en la conferencia anterior sobre el método de la Ruta Critica como son: los

elementos y las etapas de dicho método.
Desarrollo de la clase préactica
¢,Coémo se desarrollara la clase practica?

El profesor comienza a desarrollar la clase practica con la explicacion del problema resuelto 2
pagina 98. En un segundo momento orienta dividir el aula en cuatro equipos los que trabajaran
en conjunto para solucionar los ejercicios propuestos. A cada equipo le brinda un tiempo de
treinta minutos para que trabajen unidos en la busqueda de la solucion. Posteriormente un
integrante de cada equipo se para al frente del aula con el objetivo de exponer los resultados.
En un dltimo momento el profesor evalua al equipo con una puntuacion de dos (2)-cinco (5)

puntos.
Ejercicios propuestos a cada equipo:
Equipo 1: Ejercicio 5 pagina 101.
Equipo 2: Ejercicio 7 pagina 102.
Equipo 3: Ejercicio 8 pagina 102.

Equipo 4: Ejercicio 10 pagina 103.
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Conclusiones de la clase practica:

Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase sera impartida una conferencia que le sigue dando continuacién al tema lll,
esta vez analizandose lo referente a la asignacién de recursos, su estudio sera de gran
importancia pues mediante este se puede determinar qué actividad debe programarse primero y

cual después.
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Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)
Tema lll: Gestion de proyectos.

Conferencia No.16

Titulo: La asignacioén de recursos.

Sumario: - La asignacion de recursos.
e Asignacion de un solo recurso con limite fijo. Procedimiento.
e Ejemplo de aplicacion del procedimiento de asignacion de un recurso con
limite fijo.
Objetivo de la conferencia: Conocer el método de la asignacién de recursos.

Bibliografia: MSc.Ing. Lucy Torres Cabrera, Dra.lng. Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestién de Produccién. (Monografia) paginas 127-130.
Introduccion a la conferencia

En la conferencia anterior se comenzé6 el estudio de la Gestion de Proyectos, mediante el
analisis del método de la ruta critica. En la conferencia de hoy se estudiara otro método dentro

de la Gestidn de Proyectos, la asignacion de recursos.

Para la actividad de preparacion de la produccion resulta vital conocer los recursos destinados a
un proyecto, puesto que si no existen limitaciones en los recursos la programacion es ftrivial,
pues puede establecerse que todas las actividades comiencen en su tiempo de inicio mas
proximo. Pero, si los recursos estan restringidos a un limite fijo hay que determinar qué

actividad debe programarse primero y cual después.
Desarrollo de la conferencia:

Por ejemplo, si dos actividades que se inician al mismo tiempo (1-2 y 1-3) requieren para
poderse ejecutar de un mismo recurso (soldador A) y solo se dispone de uno, esto limita poder
ejecutar simultaneamente las actividades. Es decir, aqui hay que decidir hacer una actividad
primero y después la otra, o buscar otro soldador A. En el caso de decidirse por la primera
variante se altera la duracion del proyecto y si se selecciona la otra alternativa se incurren en

mayores costos.
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e Asignacion de un solo recurso con limite fijo. Procedimiento.

La asignacioén o distribucion de los recursos a las actividades que forman parte de un proyecto

no es mas que la diferencia entre la necesidad de recursos y su satisfaccién. Para lograr una

asignacién de recursos de forma nivelada se utilizara el método MAP (Manpower Allocation

Procedure), que tiene como objetivo que los recursos tengan una utilizacion éptima.

Restricciones de este método:

» Actividades continuas, es decir, una vez iniciada deben continuarse hasta su

terminacion.

» Existe un Limite Fijo de recursos disponibles por periodo.

En el diagrama de flechas estudiado, en el método de la ruta critica, la cantidad de recursos se

escribe dentro de un triangulo que se coloca sobre la flecha, tal y como se muestra en la figura
10.1 de la pagina 128.

- Recursos

0

Y
WL

dyj

Fig. 10.1 Representacion en el grafo de la ruta critica la
cantidad de recursos necesarios a cada actividad

Para la aplicacion del procedimiento se parte de la grafica de la ruta critica.

1. Disponer de una tabla de asignacion de recursos como la que se muestra en la tabla

10.1 de la pagina 128.

Tabla 10. 1 Takla auxiliar para la asignacion de recursos

Codigo

dyj

E

deE.

Mas proxima

Inic Term.

MT

Priondad

Unidades de tiemno

T (dij = B1)

Fecurso

Perfil de

la asignacion
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Donde:

Cadigo. Designacion numérica de la actividad segun el grafo de la ruta critica.
Dij. Duracion de la actividad ij.

R. Cantidad de recursos que necesita la actividad ij.

Inic. mas proxima. Este valor se toma del grafo de la ruta critica.

Term. mas proxima. Terminacidn mas proxima que se calcula asi:

Iniciacién mas proxima + dij

MT. Margen u holgura total.

2. Calcular el limite fijo de recursos, si resulta un numero fraccionario se redondea siempre por

eXCceso.

> dij « Ri
duracion del proyecto

Limite fijo =

3. Efectuar la asignacién

3.1 Lo primero que se hace es utilizar un mecanismo de reloj que regula el procedimiento de
asignacion.

El reloj se coloca inicialmente en cero. El reloj avanza hasta un punto donde existan
disponibilidades de recursos y pueda iniciarse una o mas actividades.

3.2 En cada posicion del reloj hay que preguntar:

¢ Quedan actividades por asignarseles recursos?

¢ Hay recursos disponibles?

¢, Cuantos recursos requiere la actividad y por cuanto tiempo?

3.3 A medida que se asignan recursos Y, por supuesto, avanza el reloj, puede suceder que los
tiempos de iniciacion mas préxima de algunas actividades se afecten por falta de recursos o
porque se retrasaron las actividades que la preceden. Esta afectacion conlleva la actualizacion,
ademas, del tiempo de iniciacibn mas préximo, el tiempo de terminacion mas proximo y el
margen u holgura total.

jCuidado! hay que analizar las actividades que dependen de la actividad en cuestion.

3.4 En cualquier posicion del reloj, las actividades ficticias tienen prioridad maxima. En la tabla

se coloca una flecha de doble saeta segun la posicion del reloj y de la actividad ficticia.

3.5 En cada posicion del reloj los recursos se asignan de acuerdo a la prioridad.

» Silos recursos son suficientes para la actividad con prioridad 1, se asignan a ésta.
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» Si los recursos son insuficientes para la actividad con prioridad 1, se asignan a la
actividad con prioridad 2, y asi sucesivamente.

» Si en una posicion determinada del reloj los recursos son insuficientes para todas las
actividades que se analizan en ese momento, se hace avanzar el reloj hasta que existan

disponibilidades de recursos.
La prioridad:

A) Para dar prioridad se analizan las actividades que tengan el mismo tiempo de iniciacion mas

préximo.

B) Se da prioridad segun las pruebas siguientes y en este mismo orden:

1. Menor MT Cada prueba se ejecuta si y solo si la

2. Mayor (dij * Ri) precedente tiene empate.

3. Mayor Ri

4. Cédigo de secuencia
4. Perfil de la asignacion. Hay que reflejar el perfil de la asignacion en la parte inferior derecha
de la tabla. Este perfil se construye acumulando verticalmente los recursos asignados a lo largo
del tiempo y se sefiala cada vez que se asignen recursos. Sefalar en la parte de acumulacién
de recursos el valor del limite fijo, casilla marcada con borde oscuro. Este paso es importante
pues a través de él se va efectuando la comparacion de las necesidades con las
disponibilidades, hasta lograr el perfil de aseguramiento de recursos; es decir, una vez mas se

utiliza el método recurrente por excelencia de la gestion de la produccion, el método de balance.

5. Por ultimo se halla el porcentaje de utilizacion de los recursos:

T dij » Ri

% utiliz. recursos =

cant. recursos « tiempo previsto de ejecucion del proyecto

e Ejemplo de aplicacién del procedimiento de asignacion de un recurso con limite
fijo.
Para la aplicaciéon de procedimiento se hara uso del ejemplo descrito de aplicacion del método

de la ruta critica de la pagina 124, considerando los recursos por actividad que aparecen en la
tabla 10.2 de la pagina 130.
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Tabla 10.2 Relacion de actividades, su duracion v recursos

Actvidad Antecesora | Duracion (dias) | Recursos (operarios A)
A Construccion de las instalaciones. |- 3 3
B. Inspeccion de segundad. A 6 |
C. Instalacion de equipo. A 5 2
D. Entrenamiento o del personal. A 4 1
E. Prueba piloto. B.C.D 3 |

En la tabla 10.3 aparecen los resultados de la aplicacion del procedimiento de asignacién de un
recurso con limite fijo.

> dij « Ri

Limite fijo = = =
duracion del proyecto

32/12=2.67 = 3 operarios A

Tabla 10.3 Asignacion de recursos segin la informacion del ejemplo

Codig Mas proxima Prion
0 di |R |dije |Inic |Term (MT |- 123 4 56 768 9101112
] R dad 13 14 15
1-2 31319 0 3 0 1 3
2-3 6 |1 |6 3 9 0 1 LI1frfrf11
2-4 4 |1 |4 38 712 |2(-3) |31 L11]1|1
2-5 5|12 |10 |3 8 1 2 202121212
3-5 0 |0 |0 9 9 0 Max.
4-5 0 |0 |0 0 712 |2(-3) | Max.
3-6 3|1 |3 012 (1215 ]10(-3) |1 1]1]1
T (diyeRi) |32
Recurso Perfil de la asignacion
Operario ] |x |x |x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x
Operario 2 | x X|x X |x|x|x
Operano 3 |x |x |x |x |x|x[x|x

El limite fijo no garantiza la fecha plan del proyecto.

En la conferencia se ha estudiado la asignacién de un solo recurso con limite fijo, sin embargo,
en la mayoria de los proyectos se emplean varios recursos. Para la asignacion de varios

recursos se aplican las mismas reglas que se emplean en la asignacién de un unico recurso con
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la diferencia de que se establece un reloj para cada recurso y otro para el proyecto en su

conjunto.

Por otra parte, en ocasiones ocurre que se hace necesario adelantar la fecha de culminacion de

un proyecto, lo cual puede lograrse a expensas de elevar los costos asociados al proyecto.

Orientacién del estudio independiente.

-Ejercicios 8.3-1, 8.3-2, 8.3-3, 8.3-4 paginas 350-351 (Bibliografia: Introduccion a la

investigacion de operaciones tomo2).

Conclusiones de la conferencia:
1. Para la actividad de preparacion de la produccion resulta vital conocer los recursos
destinados a un proyecto.
2. Laasignacion de recursos a las actividades que forman parte de un proyecto, no es mas

que la diferencia entre la necesidad de recursos y su satisfaccion.

Motivacion para la proxima clase:

En la siguiente clase se realizard una clase practica a modo de ejercitar los conocimientos

adquiridos en la conferencia.
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Gestion de Procesos |l

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre).

Tema lll: Gestidén de Proyectos.

Clase Practica No.7

Titulo: La asignacioén de recursos.

Sumario: Resolucién de ejercicios.

Objetivo de la clase préactica: Resolver ejercicios sobre la asignacion de recursos.

Bibliografia: Introduccién a la investigacion de operaciones tomo |l paginas 350-351.
Introduccion a la clase préactica

A modo de introducir la clase practica el profesor realiza un breve recuento de los principales
aspectos tratados en la conferencia anterior sobre la asignacién de recursos, ademas de

rememorar el procedimiento para su desarrollo.
Desarrollo de la clase préactica
¢,Coémo se desarrollara la clase practica?

El profesor comienza a desarrollar la clase practica con la explicacion del problema resuelto 2
pagina 98. En un segundo momento orienta dividir el aula en cuatro equipos los que trabajaran
en conjunto para solucionar los ejercicios propuestos. A cada equipo le brinda un tiempo de
treinta minutos para que trabajen unidos en la busqueda de la soluciéon. Posteriormente un
integrante de cada equipo se para al frente del aula con el objetivo de exponer los resultados.
En un dltimo momento el profesor evalua al equipo con una puntuacion de dos (2)-cinco (5)

puntos.
Ejercicios propuestos a cada equipo:
Equipo 1: Ejercicio 8.3-1 pagina 350.
Equipo 2: Ejercicio 8.3-2 pagina 350.
Equipo 3: Ejercicio 8.3-3 pagina 350.

Equipo 4: Ejercicio 8.3-4 pagina 351.

Conclusiones de la clase practica:
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Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase sera impartida una conferencia que le sigue dando continuacion al tema lll,
pero se analizara lo referente a la compresién de proyectos, su estudio sera de gran
importancia pues es un método que permite reducir la duracion del proyecto y conocer su costo

total.
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Gestion de Procesos |l

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afo. Segundo Semestre)
Tema Il: Gestion de proyectos.

Conferencia No.17

Titulo: Compresion de proyectos.

Sumario: -Compresion de proyectos.
¢ Procedimiento para reducir la duracién del proyecto al costo minimo.

¢ Ejemplo de aplicacion del procedimiento para la compresion.
Objetivo: Adquirir conocimientos sobre la compresion de proyectos.

Bibliografia: Msc.Ing.Lucy Torres Cabrera, Dra.lng.Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestién de Produccién (Monografia. Paginas130-133).
Introduccion a la conferencia:

En conferencias anteriores se estudid sobre los métodos de la ruta critica y asignacion de
recursos, destacandose el procedimiento que se debe llevar a cabo en cada caso.
Posteriormente se desarrollaron clases practicas donde se pudo ejercitar los conocimientos
adquiridos en dichas conferencias. En la conferencia de hoy se tratara sobre la compresion de
proyectos, otro aspecto de gran importancia dentro de la gestién de proyectos. La compresion
de proyectos también llamada (PERT-Costes) es un método que permite reducir la duracion del

proyecto y conocer su costo total.
Desarrollo de la conferencia:
-Compresion de proyectos.

Desde el punto de vista econdmico es conveniente determinar si es factible o no reducir la
duracién del proyecto. Cada actividad tiene asociado un costo directo que depende de la
magnitud de recursos asignados y de los dias que se necesitan utilizar; y cada proyecto acorde
a su duracion total incurre en un costo indirecto, tratandose siempre de disminuir ambos costos

al menor valor posible.

Un ejemplo. Es necesario colocar falso techo a una habitacién de diez metros cuadrados y se
sabe que un obrero puede realizar este trabajo en una semana. Con el objetivo de acortar la

duracion del proyecto se podria poner en funcion de dicha habitacion a una brigada de diez
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obreros. ¢ Esto implicaria un acortamiento real de la duracion? En la practica no siempre una
mayor asignacion de recursos a una actividad necesariamente implica una disminucion de la
duracion de dicha actividad. En este ejemplo resulta evidente que un exceso de obreros
entorpeceria el trabajo y finalmente no trabajarian todos ni se optimizaria la duracion de la
actividad.

La compresion de proyectos también llamada (PERT — COSTES) es un método que permite

reducir la duracién del proyecto y conocer su costo total

El costo total (CT) de un proyecto es la suma del costo directo (CD) que genera cada una de las

actividades y de su costo indirecto (Cl).
CT=CD+ Cl

El costo directo (CD) incluye los gastos directos incurridos en la ejecucién de la actividad, tales

como: equipo, salario, materias primas, etc.

El costo indirecto (Cl) esta asociado a los gastos en que se incurren durante el control y
direccion del proyecto, tales como: gastos generales, gastos de supervision, gastos relativos al

control o direccion del proyecto.

La relacién del CD y CI con respecto a la duracion del proyecto (DP) es la que se presenta en la
figura 11.1 de la pagina 131.

Ao

v

DP

Fig. 11. 1 Representacion grafica de los costos

El método del PERT — COSTES reduce la duracion del proyecto y su costo total.

e Procedimiento para reducir la duracién del proyecto a costo minimo.
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La tabla 11.1 muestra la tabla en la que se apoya el procedimiento a la que se le adicionan

tantas columnas de ciclos y filas de caminos como sea necesario.

Tabla 11.1 Tabla de apoyo a la compresion.

Ciclos (veces que se ejecuta la compresion)
Caminos 0 1 2 3

Duracion del proyecto
Tiempo reducido
Incremento del CD (%)
Costo directo (3)
Costo Indirecto (3)
Costo Total (3)

1. Determinar el costo incremental (Aij ) o pendiente de costo de cada actividad ($/unidad

de tiempo).

Ca-Cn

Alf =|——
Dn-Da

Donde:

Dn - Duracion normal del proyecto.

Da - Duracion acelerada del proyecto

Cn - Costo asociado a la duracién normal.

Ca - Costo asociado a la duracién acelerada.
2. Determinar el rango de compresion de cada actividad. RC = Dn - Da que se interpreta
como la cantidad maxima de unidades de tiempo que puede comprimirse.
3. ¢Cuanto comprimir? En cada ciclo la cantidad de tiempo posible a comprimir es la
diferencia entre la duracion del proyecto y la duracion del camino no critico mas cercano
a la duracién del proyecto.

4. ;Donde comprimir?
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En las actividades de los caminos criticos. Si hay mas de un camino critico se comprime la

misma cantidad de tiempo en todas las rutas criticas simultdneamente.

» La compresion se efectuara en las actividades criticas de menor costo incremental. De
existir empate se comprime en la que posee mayor rango, si persiste el empate se
decide por el codigo de secuencia.

» Siempre que sea posible la compresién se efectia en aquella actividad que sea comun a
mas caminos criticos, sobre todo si coincide con la mas econdmica. O sea, prevalece el
criterio de menor Aij.

» Si una actividad se comprime hasta lo maximo, o sea consume totalmente su rango de
compresion se dice que la actividad esta saturada. Se recomienda tacharla para saber
que no se puede reducir mas.

» Para facilitar el analisis de donde comprimir se emplea una tabla (Tabla 11.2) que
relaciona en la primera columna las actividades criticas, en la segunda su costo

incremental y en la tercera su rango de compresion.

Tabla 11. 2 Tabla adicional para las actividades con posibilidades de compresion
Actividad Ajj Rango de compresion

5. Independientemente que la compresion se realiza en las actividades criticas, el resto de
los caminos se afecta en las mismas actividades comprimidas en los caminos criticos y
también se va reduciendo la duracion de cada camino; puede suceder ademas que los
caminos no criticos se conviertan en criticos.

6. En cada ciclo se calcula:

» Incremento del costo directo pero solo en las actividades que se comprimen, es

decir en las actividades de los caminos criticos.

Incremento del costo directo = unidades de tiempo a comprimir « Aij

» Costo indirecto que se calcula asi:
Duracion del proyecto después de la compresion ¢ costo indirecto

unitario

7. La compresion finaliza cuando ocurre una de estas situaciones:
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» Se saturan todas las actividades de un camino critico.

» Todos los caminos se convirtieron en criticos.

8. La compresion maxima se obtiene segun el paso anterior. La 6ptima se alcanza cuando

el costo total disminuye, o sea, hasta una duracién dada, en el que de seguir

comprimiendo, el costo total aumenta.

Ejemplo de aplicacion del procedimiento para la compresion

Como ejemplo de aplicacién del procedimiento se retomara el ejemplo de la aplicacion del
método de la ruta critica, considerando la duracion acelerada, el costo directo y el costo
incremental que aparecen en la tabla 11. 3. El costo indirecto es de 50 $/dia. ; Puede reducirse
la duracion del proyecto mediante la compresién a la mitad del tiempo planificado?. En la tabla

11.4 se muestran los resultados de la compresion.

Tabla 11.3 Informacidn adicional del ejemplo de aplicacion de la compresion

Activadad Duracidn (dias) Costo  directo | Costo
normal acelerada (3) incremental ($)

A (1-2) 3 1 200 20

B (2-3) 6 2 80 10

C (2-3) 3 3 120 10

D (2-4) 4 1 a0 20

E (3-6) 3 2 75 23
Tabla 11 4 Tabla de compresion del ejemplo
Caminos Ciclos

0 1 2 3 4

(1-2) (2-3) (3-5)(5-6) 12 11 10 9 8
(1-2) (2-5)(5-6) 11 11 10 9 8
(1-2) (2-4) (4-3)(3-6) 10 10 9 8 8
Duracién del proyecto (dias) 12 11 10 9 8
Tiempo reducido (dias) - 1 1 1 1
Incremento del CD (5) - 10 20 20 20
Costo directo ($) 563 375 593 615 635
Costo Indirecto ($) 600 550 500 450 400
Costo Total () 1165 1125 1095 1 065 1035

CICLO 1: ¢ Cuanto comprimir?: 12 - 11 = 1 dia




JDonde comprimir?: Actividad Axg Fango de compresion
(1-2) 2 3-1 =2 dias
(2-3) 10 6-2 = 4 dias
(3-3) - -
(5-6) 25 3-2=1dia

Se comprime: 1 dia en la actividad (2-3) que tiene menor Aij
Incremento del CD: 1 dia*$10=$ 10
Cl=11dias *» $ 50 = $ 550

CICLO 2: ¢ Cuanto comprimir?: 11 - 10 = 1 dia

JDonde comprimir?: Actividad Agy Rango de compresion
(1-2) 20 3-1 =2 dias
(2-3) 10 6-3 = 3 dias
(3-3) - -
(3-6) 25 3-2=1dia
(2-3) 10 3-3=2dia

Hay 2 caminos criticos, por tanto se comprime la misma cantidad de tiempo en cada uno.
Ademas, hay dos alternativas:

Alternativa 1: comprimir 1 dia en la actividad (1-2) que es comun a los dos caminos criticos con
un incremento del CD: 1 dia+ $ 20 =$ 20

Alternativa 2: comprimir 1 dia en la actividad (2-3) para uno de los caminos criticos y 1 dia en la
actividad (2-5) para el otro camino critico. El incremento del CD seria:

1dia*$10+1dia*$10=% 20

Se escoge la primera de las alternativas porque la actividad (1-2) es comun a ambos caminos
criticos.

Incremento del CD: 1 dia+$20 =% 20
Cl =10 dias * $ 50 = $ 500
CICLO 3: 4 A Cuanto comprimir?: 10 - 9 = 1 dia
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;Donde comprimir?: Actividad Aij Rango de compresion
(1-2) 2 3-2 =1 dias
(2-3) 10 6-3 = 3 dias
(3-3) - -
(5-6) 25 3-2=1dia
(2-5) 10 5-3=2dia

Hay 2 caminos criticos, por tanto se comprime la misma cantidad de tiempo en cada uno.

Ademas, hay dos alternativas:

Alternativa 1: comprimir 1 dia en la actividad (1-2) que es comun a los dos caminos criticos con
un Incremento del CD: 1 dia * $ 20 = $ 20 La actividad (1-2) se satura.

Alternativa 2: comprimir 1 dia en la actividad (2-3) para uno de los caminos criticos y 1 dia en la
actividad (2-5) para el otro camino critico. El Incremento del CD seria:
1dia*$10+1dia*$10=9%20

Se escoge la primera de las alternativas porque la actividad (1-2) es comun a ambos caminos
criticos.

Incremento del CD: 1 dia+$ 20 =% 20

Cl=9dias +$ 50 = $ 450

CICLO 4: ; Cuanto comprimir?: 9 - 8 = 1 dia

JDonde comprimir?: Actividad Aij Rango de compresion
(2-3) 10 6-3 = 3 dias
(3-5) - -
(5-6) 25 3-2=1dia
(2-3) 10 53-3=2dia

Hay 2 caminos criticos, por tanto se comprime la misma cantidad de tiempo en cada uno.

Ademas, hay dos alternativas:

Alternativa 1: comprimir 1 dia en la actividad (2-3) para uno de los caminos criticos y 1 dia en la

actividad (2-5) para el otro camino critico. El Incremento del CD seria:
1dia*$10+1dia*$10=9%20

Alternativa 2: comprimir 1 dia en la actividad (5-6) que es comun a los dos caminos criticos con
un Incremento del CD: 1 dia+$25=% 25
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Se escoge la primera de las alternativas porque tiene menor incremento del CD la actividad (1-

2) es comun a ambos caminos criticos.

Incremento del CD: 1 dia+*$20=9% 20

Cl=8dias +$ 50 =$ 400

Se detiene la compresion porque los tres caminos se convirtieron en criticos. La compresion

maxima es de 4 dias (12 dias - 8 dias) y coincide con la 6ptima porque el costo total disminuyd.
La duracion optima del proyecto es de 8 dias a un costo de $ 1 035.

Observacion: en el ciclo 2, de haber seleccionado la alternativa dos, o sea, comprimir 1 dia en
la actividad (2-3) y 1 dia en la actividad (2-5), solo se hubiera reducido la duracién de los dos
caminos criticos, el tercer camino no se hubiera afectado. Entonces, los tres caminos se
convertian en criticos y se detiene la compresion. En este caso la compresion maxima seria de

3 dias (12 dias - 9 dias), coincidiendo con la 6ptima.

Actualmente, las empresas se enfrentan a una situacion especial en la que la competitividad
constituye una condicién esencial para su supervivencia. Para lograrlo se esfuerzan en aplicar
variadas herramientas que posibilitan satisfacer al maximo los deseos de los clientes que son

cada vez mas exigentes.

Orientacion del estudio independiente:
-Ejercicios 9.8-3, 9.8-15, 9.8-16, 9.8-17 paginas 414 y desde la 418 ala 420.

Bibliografia: Introduccion a la investigacion de operaciones (Tomo II).

Conclusiones de la conferencia:
1. Desde el punto de vista econdmico es conveniente determinar si es factible o no reducir
la duracion del proyecto.
2. La compresién de proyectos también llamada (PERT-Costes) es un método que permite

reducir la duracion del proyecto y conocer su costo total.
Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase se realizard una clase practica a modo de ejercitar los conocimientos

adquiridos sobre la compresion de proyectos.
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Gestion de Procesos |l

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afio. Segundo Semestre)

Tema lll: Gestion de proyectos.

Clase Practica No.8

Titulo: Compresion de proyectos.

Sumario: Resolucién de ejercicios.

Objetivo de la clase préactica: Ejecutar ejercicios sobre compresién de proyectos.

Bibliografia:-Introduccion a la investigacién de operaciones (Tomo Il) paginas 414 y desde la
418 ala 420.

Introduccién a la clase préctica.

A modo de introducir la clase practica, el profesor realiza un breve recuento de los aspectos
principales tratados en la conferencia anterior sobre compresién de proyectos rememorando el

procedimiento para su desarrollo.
Desarrollo de la clase practica:
¢,Coémo se desarrollara la case practica?

El profesor orienta dividir el aula en cuatro equipos, los que trabajardan en conjunto para
solucionar los ejercicios propuestos. A cada equipo le brinda un tiempo de treinta minutos para
que unidos lleguen a la solucion del ejercicio. Posteriormente un integrante de cada equipo se
para al frente del aula con el objetivo de exponer los resultados. En un ultimo momento el

profesor evalua al equipo con una puntuacion de dos (2)-cinco (5) puntos.

Ejercicios propuestos a cada equipo.
Equipo 1: Ejercicio 9.8-3 de la pagina 414.
Equipo 2: Ejercicio 9.8-15 de la pagina 418.
Equipo 3: Ejercicio 9.8-16 de la pagina 419.
Equipo4: Ejercicio 9.8-17 de la pagina 420.

Conclusiones de la clase practica:
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Motivacién para la préxima clase:

En la siguiente clase se impartira una conferencia que le da continuacién al tema lIl,
analizandose lo referente al plan de fechas principales. Su estudio sera de gran importancia
pues se conocera como se puede satisfacer al cliente en tiempo, calidad, surtido, cantidad y

costos.

271



Gestion de Procesos |

Carrera: Ingenieria Industrial (Cuarto Afo. Segundo Semestre)
Tema Il: Gestion de proyectos.

Conferencia No.18

Titulo: Plan de fechas principales.

Sumario: -Plan de fechas principales.
¢ Definicion del Plan de fechas principales.
o Etapas.

e Ejemplo de cronograma de una orden de produccion.
Objetivo: Dominar el plan de fechas principales.

Bibliografia: Msc.Ing.Lucy Torres Cabrera, Dra.lng.Ana Julia Urquiaga Rodriguez.

Fundamentos Tedricos sobre Gestion de Produccion (Monografia paginas136-140).
Introduccidn a la conferencia:

En conferencias anteriores se estudiaron los métodos de la ruta critica, la asignaciéon de
recursos y la compresion de proyectos, destacandose el procedimiento que se debe llevar a

cabo en cada caso. En la conferencia de hoy se tratara sobre el plan de fechas principales.
Desarrollo de la conferencia:
-Plan de fechas principales.

Para que una empresa logre su competitividad ha de vencer una cantidad grande de
obstaculos, pues los sistemas productivos contemporaneos estan sometidos a muchas
exigencias, entre las que se destaca el dar respuesta en el tiempo mas breve posible a las

necesidades de los clientes, las cuales son cada vez mas personalizadas y diversas.

Entonces, las empresas deben poseer una alta capacidad de reaccién, que se logra mediante

determinados niveles de flexibilidad, fiabilidad, estabilidad y dinamica del rendimiento.

Todo ello es posible si la empresa se apoya en una organizacién adecuada y en técnicas de
gestion del flujo material acordes con el entorno actual y futuro. Una herramienta efectiva lo es
sin dudas el Plan de Fechas Principales (PFP), la cual es Uutil en los métodos de gestion
programado y por pedido.

o Definicion del Plan de fechas principales.
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El PFP se define como la modelacién centrada en el producto como expresion del curso
temporal de los deseos del cliente a través de toda la red logistica y tiene como objetivo

satisfacer al cliente en tiempo, calidad, surtido, cantidad y costos.

Constituye un elemento del sistema de gestién de los sistemas logisticos y se basa en el
cronograma que establece las fechas en que debe ejecutarse cada actividad del flujo logistico

en torno a los pedidos formulados por los clientes.

El objetivo fundamental del PFP se interpreta como la correspondencia de las necesidades de

los clientes con las posibilidades reales de la empresa.

Se utiliza cuando se presenta alguna o mas de estas situaciones:
» Necesidad de una preparacion de la produccion y entrega especiales para cada
pedido.
» Amplio surtido de produccion con un alto grado de pedidos simultaneos.
» Larga duracién del ciclo de produccion con una amplia divisién y cooperacion del
trabajo.
e FEtapas.

Son tres las etapas del PFP:

|.- Disefio del sistema de PFP (caracterizacion).
Il.- Funcionamiento del PFP (elementarizacion).
lll.- Analisis del estado del sistema de PFP (estructuracion).

En las tablas 12.1, 12.2 y 12.3 que se muestran seguidamente aparece el contenido de estas

etapas.
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Tabla 12.1 ETAPA I: Disefio del sistema del PFP

CONTENIDO

1.1 Identificar las
caracteristicas del
sistema logistico

1.2 Elaborar la cadena
logistica

TAREAS
111 Grado de masividad de la produccicn
112  Cual es el método de gestion de los matenales
113 Vanedad de productos
114 Duracién del ciclo logistico
1.1.5 Horzonte de tiempo que abarcara el sistema
Fase Aenvidad Tarea Subtarea
+ Disefioy
Constructiva proyeccion
3 * Prototipo
B Preparacion + Herramientas
Preparacion de | técnica Tecnologia e Serie cero
la produccion s Doc.
tecnologica
Preparacidn Contratacién
econdmica- Determinacién
financiera de precios
Aseguramiento | Materia prima vy | Importados
material componentes | Nacionales
Elabkoracion Proceso 1
Proceso 2
Proceson
Montaje Proceso 1
Ejecucion de la Proceso 2
produccion
Proceso n
Acabado Proceso 1
Proceso 2
Proceso n
Entrega Preparacién
Bealizacion de Entreza
la preduccién | Cobro
Atencién al
| rlianta

1.3 Seleccionar los
puntos de control
(criticos, esenciales)

1.4 Elaborar el esquema
de coordinacion de
plazos

1.5 Disefiar el
cronograma tipice de la
orden de produccion

Especificar: No. de orden, denominacidn, cliente, fecha de entrega al
cliente, actividades, responsable, duracion de cada actividad.

1.6 Determinar los

recursos para cada
actividad

Pealizar un balance de necesidades y dispomibilidades para cada orden de
produccion considerando que algunos recursos pueden ser conmmes a
wvarias actividades.
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Continuacion de la Tabla 12.1 ETAPA T

1.7 Establecer los

Ejemplo de los puntos 1.7 v 1.8

incumplimiento de fecha terminacion

condiciones para la CONDICION ESTADO
determinacién del % completamiento real = % completamiento plan En tiempo
porcentaje de

cumplimiento de cada

actividad

1.8 Establecer los % completamiento real = % completanuento plan Adelantada
criterios para la % completamiento real = % completamiento plan sin Atrasada
determinacion del estado | incumplir fecha de termunacién

de cada actividad % completamiento real < % completamiento plan con Critica

1.9 Disefiar la
mformacion de salida

(General

Por 4rdenes de produccion

Por actividad

1.10 Disefiar el sistema
de indicadores para
medir la ejecucion del

PEP.

1.11 Dusefiar el sistema
de evaluacion de los
cuadros responsables del

PEP.

1.12 Determinar la
subordmacion del PFP
en la estructura de
direccion

En la figura 12.1 se muestra la secuencia de las actividades que forman parte de la etapa Il.

Tabla 12.2 ETAPA IT. Funcionamiento

2.1 Recepcion de pedidos

2.2 Analisis de factibilidad

2.3 Balance global de las ordenes de produccion

2 4 Coordinacion de plazos

2.5 Elaborar el cronograma de cada orden de produccion

2 6 Elaborar plan mensual

2.7 Controlar v analizar el cumplimiento del cronograma

2 8 Planificar medidas

29 Actualizacion de los cronogramas
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Pedidos de
los clientes

Priondades

Feporte de los

Fecepcion de
pedidos

'

Analisis de

h J

¥

Control de
pedidos
- _:-'_'-F'-'_

factiulidad

!

Balance global de

las ordenes de

» produccion I
Coordimacion
de plazos ™

L

L4

Elaborar cronograma de
cada orden de produccion

+— Confirmacién a

los chentes

Cronograma de
las crdenes de
ol Droduccion

—
—
Elaborar plan Plan
mensual » mensual

.

departamentos

*—h_f

L J

Controlar v analhzar el

o -
cumplimiento de los [
CTOmOoETamas —
! |
Planificar Plan da medidas
medidas ————————*  porordeny
arhridad
e
. e . — =T
Artualizacion de —
CIONOETamas

Fig. 12.1 Secuencia de tareas de la etapa ll

e Ejemplo de cronograma de una orden de produccién.
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Orden No. 269801 Denominacion: estantes de 3 puertas
Cliente: CUJAE Fecha de entrega: 10 de agosto
Duracién | Plan %a

No. | ACTIVIDADES Fesponsable (dias) FI FT |cumplim |Estado

1 |Eecepcion del pedido | Dpto. Comercial |5 124 1174 (100 En tiempo
y anilisis de
factibilidad

2 | Elaboracion ¥ Dpto. proyecto 20 174 [7-3 100 En tiempo
revision del proyecto

3 |Elaboracion v firma | Dpto. Comercial | 10 -5 | 11-3 | 100 En tiempo
del contrato

4 | Gestion de mateniales | Dpto. ATM 30 35 [2-6 | 100 En tiempo

5 | Confeccion de Taller 20 275 [16-6 | 100 En tiempo
herramentales herramentales

6§ |Corte de piezas Taller corte 15 16-6 |1-7 |93 Critico

7 | Ensamble Taller ensamble 30 -7 |31-7 |40 Afrasada

£ |Enfrega al cliente Dpto. Comercial |10 31-7 | 10-8 |10 Adelantada

9 | Cobro del pedido Dpto. econdmico | 10 10-8 | 20-8 |- -

Fecha de control: 21 de julic.

A través del tiempo los medios de trabajo, digase, equipos, maquinas herramientas, etc. sufren

desgastes por su uso, lo cual motiva pérdidas de exactitud y en ocasiones roturas, de ahi la

necesidad de organizar y planificar su mantenimiento.

Orientacién del estudio independiente:

Conclusiones de la conferencia:

1.

El plan de fechas principales se define como la modelacion centrada en el producto
como expresion del curso temporal de los deseos del cliente a través de toda la red
logistica.

El objetivo fundamental del plan de fechas principales es satisfacer al cliente en
tiempo, calidad, surtido, cantidad y costos, interpretandose como la correspondencia de
las necesidades de los clientes con las posibilidades reales de la empresa.
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3.1. Conclusiones parciales.

1. El disefio metodologico de las asignaturas Gestion de Procesos | y Gestion de Procesos
Il logra los requerimientos exigidos en el plan de estudio D.

2. La preparacion metodolégica de las asignaturas Gestién de Procesos | y Gestion de
Procesos |l garantiza el cumplimiento del disefio realizado para el plan calendario de

ambas.
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Conclusiones Generales

1. La formacion del profesional de perfil amplio se estructura en la Educacién Superior como
cualidad basica de la universidad cientifica, tecnolégica y humanistica.

2. El modelo pedagdgico presencial actual en la ensefianza superior, esta acorde al proceso
de actualizacion de la economia cubana.

3. El disefio de la preparacion metodologica de las asignaturas Gestion de Procesos | y
Gestion de Procesos Il, cumple con lo establecido en el modelo pedagdégico presencial del
Plan de estudios D de la carrera Ingenieria Industrial.

4. Para satisfacer los requerimientos exigidos en el nuevo plan de estudio fue necesario la
siguiente estructuracion por asignatura:

e Gestion de Procesos |, conferencias 10, clases practicas 7, seminarios 2,
laboratorios 1.
e Gestion de Procesos IlI, conferencias 18, clases practicas 8, seminarios 2,

laboratorios 2.
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Recomendaciones

1.

Elaborar un folleto de ejercicios resueltos y propuestos que utilicen la experiencia
investigativa en la disciplina incluyendo conceptos y procedimientos mas actualizados,
fruto de la investigacion en la provincia.

Evaluar los resultados de la implementacion de los disefios realizados, transcurridos un
afo de su establecimiento, en términos de las habilidades logradas y la satisfaccion de
los estudiantes.

Montar el disefio metodolégico de las asignaturas Gestion de Procesos | y Gestion de

Procesos Il a la plataforma interactiva Moodle.
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