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* Una vez ejecutado el plan de necesidades de materiales, se dispone del
programa maestro de produccion para los distintos departamentos, que
establece las necesidades de produccion a corto plazo.

* Mas concretamente, la programacion de operaciones tiene por objeto:
«determinar qué operaciones se van a realizar sobre los distintos pe-
didos, durante cada momento del horizonte de planificacion, en cada
centro de trabajo (CT), de forma que con la capacidad disponible en
cada uno de ellos se cumplan las fechas de entrega planificadas, em-
pleando el menor volumen de recursos e inventarios posible»
Dominguez-Machuca (et al.), 2003.
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3.1 Introduccion

* Con este proceso se busca establecer la prioridad de paso de los pedidos
en los CT para cumplir las fechas de entrega planificadas con la menor
cantidad de inventarios y recursos. Dominguez Machuca (et al.), 2003.

* OBJETIVOS:

- Mejora de la utilizacidn de los recursos, de forma que se minimice su tiempo
inactivo en espera de la llegada de pedidos y los tiempos de preparacion de
operaciones.

- Reduccion del inventario de productos en proceso.

- Reduccion del tiempo de finalizacidon de tareas.

* La problematica de la secuenciacion de tareas difiere en funcion del tipo
de produccion realizada:

- Produccioén continua.

- Produccidn por lotes.
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3.2 Produccion continua.

* Se utilizan siempre las mismas instalaciones para obtener el mismo pro-
ducto, con una disposicion de maquinas en cadena, por lo que cada ma-
quina realiza siempre la misma operacion.

* El problema fundamental es el equilibrado de la cadena, unido a la utili-
zacion de la tecnologia mas adecuada.

* Las uUnicas actividades de programacion con este tipo de produccion son:
el ajuste del ritmo de produccion y, en el caso de que la actividad se in-
terrumpiera al final de la jornada, el numero de horas de funcionamien-
to de la cadena.

* Estas variables son las que determinaran el volumen de salida del pro-
ducto para alcanzar las cantidades fijadas en el Programa Maestro.
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3.3 Produccion por lotes

 Configuraciones ordenadas en talleres, batch (funcional) o en linea.

* Los diferentes centros de trabajo son empleados para obtener diferen-
tes articulos.

* Tras obtener un lote de un producto se parara el centro de trabajo y se
preparara para la produccion del siguiente.

* Las posibles distribuciones con este tipo de produccion son dos:

1.

Distribuciones en linea para fabricar pocos productos en lotes homogéneos

de gran tamano:
— Secuenciacién en una sola maquina o instalacion.
— Secuenciacién en varias maquinas con distribucion en linea.

Distribuciones funcionales, para obtener lotes de pequeno tamaino, de una
gran variedad de productos y componentes, fabricados bajo pedido:

— Determinacién de la carga de talleres.
— Secuenciacidn en varias maquinas con distribucion funcional.
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3.3 Produccion por lotes

3.3.1. Distribuciones en linea para fabricar pocos
productos en lotes homogéneos de gran tamano

« SECUENCIACION EN UNA SOLA MAQUINA O INSTALACION:

- Las unidades van pasando una a una por cada maquina (pueden saltarse alguna
si la operacidon no es necesaria), sin necesidad de esperar a que cada operacion
se ejecute sobre el lote completo.

- Una vez que la elaboracién del lote ha finalizado se procede a la preparacion del
centro de trabajo para fabricar otro pedido.

- En este caso, no es necesario determinar el orden de paso por las diferentes ma-
guinas, unicamente el orden de entrada en el centro de trabajo, el cual vendra
determinado por las prioridades que fije la empresa en cada caso.
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3.3.1. Distribuciones en linea para fabricar pocos
productos en lotes homogéneos de gran tamano

* SECUENCIACION EN VARIAS MAQUINAS CON DISTRIBUCION EN LINEA:

- El paso por cada mdaquina del centro de trabajo se realiza de forma que hasta
gue se ejecuta la operacion sobre todas las unidades del lote no pasa éste a la
siguiente.

- En este caso bastara con determinar el orden de entrada de los pedidos en |la
primera maquina, pero las consecuencias de la secuenciacion seran diferentes
a las del caso anterior, por lo que los equipos habran de ser considerados de
forma separada.
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3.3.2. Distribuciones funcionales para obtener lotes de pequeiio tamano, de
una gran variedad de productos y componentes, fabricados bajo pedido

« DETERMINACION DE LA CARGA DE TALLERES:

— Consiste en asignar los pedidos a los centros de trabajo, indicando qué operacio-
nes se realizaran en cada uno de ellos.

« SECUENCIACION EN VARIAS MAQUINAS CON DISTRIBUCION FUNCIONAL:

— Establecimiento de la prioridad de paso de los pedidos en los diferentes centros
de trabajo para cumplir las fechas de entrega planificadas con la menor cantidad
de inventarios y recursos.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA:

- Secuenciacidn de tareas en una maquina en linea.

- Secuenciacion de tareas en varias maquinas en linea.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES:

- Secuenciacion de tareas en varias maquinas con distribucion funcional.

- Asignacion de carga de talleres: graficos de carga e indices de tiempo y coste.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN UNA MAQUINA:

- Con distribuciones en linea.

- Fabricacion de pocos productos en lotes homogéneos de gran tamaiio.

- TECNICAS:
1. Minimizar tiempos de preparacion.

2. Asegurar cumplimiento de fechas de entrega planificadas para los pedidos.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN UNA MAQUINA:

- MINIMIZAR LOS TIEMPOS DE PREPARACION:

- Establecimiento de prioridades de procesamiento de N pedidos en una maquina haciendo
minimo el tiempo de procesamiento.

- TECNICA —> ALGORITMO DE KAUFFMAN:

- El Algoritmo de Kauffman trata de ordenar una serie de pedidos con una matriz de tiempos
de preparacion dada en la que cada t; representa, para una instalacion concreta, el tiempo
—o0 el coste, en su caso— de preparacion de la instalacion necesario para procesar el pedido
del item j tras haber procesado el del itemi.

- Los pasos a seguir serian los siguientes:
1. Seleccionar arbitrariamente un pedido i como inicial (p.e.:i=1).
2. En lafila de dicho pedido se elige aquel cuyo comienzo implica el menor tiempo de preparacion.
3. Elegido el 2° pedido se eliminan de la matriz |a fila y columna correspondiente al 1°.

4. Partimos ahora de dicho 2° pedido y repetimos los pasos b y c iterativamente hasta haber realizado la
secuenciacion completa.
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« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN UNA MAQUINA:
- ASEGURAR CUMPLIMIENTO DE FECHAS DE ENTREGA PLANIFICADAS PARA LOS
PEDIDOS:

- Cuando lo fundamental es el cumplimiento de las fechas de entrega planificadas para los
pedidos y/o cuando la variacién de los tiempos de preparacién en los CT en funcién del
item previamente procesado es pequefa en comparacion con el tiempo total la técnica
debe poner el énfasis en la terminacién a tiempo de los pedidos.

- TECNICAS —> REGLAS DE PRIORIDAD — ROT (Run Out Time o Tiempo de Agota-
miento) y RATIO CRITICO.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN UNA MAQUINA:

- ROT (Run Out Time o Tiempo de Agotamiento):

- Indica el nUmero de unidades de tiempo que faltan para que el stock disponible del item
se agote, suponiendo que su consumo se ajustara a la demanda media por periodo.

- EI ROT se mide como el cociente entre el inventario restante de un item y la demanda
media por periodo.

- Para evitar la ruptura de stock se realizara antes el pedido que tenga menor ROT.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN UNA MAQUINA:

- RATIO CRITICO:

- Cuando los tiempos necesarios para la obtencidn de los lotes a secuenciar varian mucho
el ROT plantea un problema grave, ya que no considera el tiempo que falta para acabar
el pedido. Este aspecto es tenido en cuenta por el ratio critico.

- El Ratio Critico se mide como cociente entre el tiempo que resta para que se agote el in-
ventario de un item vy el trabajo restante para acabar el pedido correspondiente.

- Ratio Critico <1: el stock va a agotarse antes de pueda obtenerse el lote en cuestion, por
lo que seria necesario recurrir a medidas de ajuste que eviten la ruptura.

- Ratio Critico >1: hay tiempo suficiente.

- Se elige el pedido con menor Ratio Critico.
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3.4 Supuestos prcticos.

* ALGORITMO DE KAUFFMAN (EJEMPLO):

- Tratamos de ordenar 4 pedidos, cuya matriz de tiempos de preparacion aparece
a continuacion, y donde cada t; representa el tiempo de preparacion de la insta-
lacion necesario para procesar el pedido del item j tras haber procesado el del

item i.

i j 1 2 3 4
1 - 4 8 6
2 6 - 10 2
3 10 6 - 8
4 8 12 10 -
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* ROT (EJEMPLO):

- Supongamos que tenemos 4 pedidos, que han de desarrollarse en un centro de tra-
bajo, y cuyos datos se detallan a continuacién. Se desea, a partir de los mismos, sa-
ber cual serd el siguiente pedido a procesar.

Pedido Lote (uds.) Inventario restante Demanda/dia
1010 11 100 40 8
1015 12 100 30 10
1017 ] 150 60 10
1019 14 50 25 3

Ana Maria Serrano Bedia, Gema Garcia Piqueres y Marta Pérez Pérez



uc Gestion de Operaciones open
UNIVERSIDAD . Course
DE CANTABRIA Tema 3. Planificacion y control a muy corto plazo ware

« RATIO CRITICO (EJEMPLO):

- Supongamos que tenemos 4 pedidos, que han de desarrollarse en un centro de
trabajo, y cuyos datos se detallan a continuacién. Supuesta una capacidad dispo-
nible del centro de trabajo de 14 horas estandar/dia (2 turnos diarios de 8 horas,
qgue suponen 16 horas reales) se desea, a partir de estos datos, saber cual sera el
siguiente pedido a procesar.

Lote Inventario

Pedido Item (0ds) Brestante Dem./dia T.Ej. T.Prep. T.Insp. T.Desp.
1010 11 100 40 8 0,2 2 2 4
1015 12 100 30 10 0,15 2 2 4
1017 13 150 60 10 0,35 2 2 4
1019 14 50 25 3 0,4 2 2 4
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LIiNEA (11):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS EN LIiNEA:
- El problema se centra en establecer la secuencia que, cumpliendo las fechas de

entrega de los pedidos, implique el menor tiempo total en |la obtencidn de los
mismos.

- TECNICAS —> REGLA DE JOHNSON para n pedidos y 2 maquinas, que puede lue-
go generalizarse al caso de n pedidos y m maquinas a través del ALGORITMO
DE CAMPBELL, DUDEK y SMITH.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (l1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS EN LINEA:

- REGLA DE JOHNSON:

- Procesa primero los pedidos cuyo tiempo de ejecucion en la maquina 1 es menor que el
necesario en la maquina 2, ejecutando posteriormente los pedidos en los que sucede lo
contrario.

- PERSIGUE:
1. Hacer pasar rapidamente las tareas por la estacion 1, a fin de que la 2 no esté demasiado tiempo
ociosa.

2. Que al final de la secuencia queden tareas que se pueden ejecutar rapidamente en la estacion 2,
de forma que una vez que acabe la estacidon 1 la 2 pueda hacerlo rapidamente.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (l1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS EN LINEA:

- REGLA DE JOHNSON:

- ETAPAS:

1. De entre todos los pedidos P;, se escoge aquel que posee menor tiempo de toda la tabla, indepen-
dientemente de si este tiempo pertenece a la maquina 1 o a la 2. De haber 2 o mas tiempos iguales,
se escoge cualquiera de ellos.

2. Si el tiempo elegido pertenece a una operacién a realizar en la maquina 1, el pedido P, elegido en la
fase anterior debe programarse delante de todos los que restan. Si por el contrario, el tiempo fuese
de la maquina 2, P, debe ser programado detras de todos los que figuren en la tabla por asignar.

3. Suprimir de la lista de pedidos pendientes el seleccionado en los pasos anteriores.

4. Repetir estas operaciones hasta lograr una secuencia que incluya a todos los pedidos.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES EN LINEA (l1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS EN LINEA:

- ALGORITMO DE CAMPBELL, DUDEK y SMITH:

- Consiste en crear dos maquinas ficticias, Ma y Mb, cuyos tiempos de proceso se obtendran
mediante la suma de los tiempos correspondientes a varias maquinas reales consecutivas,
dependiendo de la iteracidn realizada (en la primera de ellas Ma acumulard el tiempo de la
primera maquina real y Mb el de la Ultima, en la segunda Ma el de las dos primeras y Mb el
de las dos ultimas, etc.).

- Se generan, de esta forma, m-1 alternativas (siendo m el nimero de maquinas reales).

- Aplicando la Regla de Johnson, se elige la alternativa con menor tiempo total de ejecucidn.
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4 APDUE U I C U

« SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS EN LINEA (EJEMPLOS):

1. Supongamos que hemos de realizar 5 pedidos en una instalacién compuesta de
dos maquinas M1y M2, de acuerdo con los tiempos de ejecucion que se reco-
gen a continuacion.

Tiempos de ejecucion
P3

A partir de estos datos se desea conocer cudl es el orden definitivo de realizacidn de los pedidos utilizando |la Regla de Johnson.

2. Supongamos que hemos de realizar 10 pedidos en una instalaciéon compuesta de
dos maquinas M1y M2, de acuerdo con los tiempos que se recogen a continua-
cion.

Tiempos de ejecucion
P5 P6 P7

A partir de estos datos se desea conocer cudl es el orden definitivo de realizacién de los pedidos aplicando la Regla de Johnson.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (I):
ASIGNACION DE CARGA A TALLERES:

- Asignacion de los pedidos a los Centros de Trabajo indicando qué operaciones se
realizan en cada uno de ellos.

- Si una operacion puede ser realizada en distintas maquinas o CT el tiempo para
ejecutarla varia con cada CT.

- La asignacion busca que el tiempo total sea minimo.

- TECNICAS:
1. Aproximaciones de prueba y error: graficos de carga.
2. Cdlculo de indices de tiempo y coste.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (I):
ASIGNACION DE CARGA A TALLERES:

- APROXIMACIONES DE PRUEBA Y ERROR:

- Consiste en ir probando varias soluciones posibles, viendo los tiempo o costes que ge-
neran y la capacidad que requieren, e intentando llegar a una solucion factible con el
menor coste o tiempo:

1. Se comenzaria asignando cada uno de los trabajos al centro que menor tiempo o coste requiera
para su elaboracion: solucién éptima.

2. Comprobar si la solucion dptima es o no factible: calcular la carga generada en cada centro de tra-

bajo para elaborar los trabajos asignados y comparar con la capacidad disponible de éstos en el
periodo considerado, determinando las sobrecargas y subcargas generadas.

3. Platear posibles reasignaciones de los trabajos desde los centros de trabajo sobrecargados a otros

con capacidad ociosa, intentando mover siempre el que menor incremento de tiempo o coste ge-
nere.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (I):
ASIGNACION DE CARGA A TALLERES:

- CALCULO DE INDICES DE TIEMPO Y COSTE:

- Método heuristico que supone la formalizacidn de los criterios empleados con el grafi-
co de carga.

- Consiste en calcular para cada pedido en cada CT un indice de tiempo:

_(Tii‘_Timin)
Ifﬁ T imin

Timin €l menor tiempo de elaboracion del pedido i de entre todos los que serian necesarios en las diferentes instalaciones.

T, el tiempo de elaboracidn del pedido i en el centro de trabajo k.
- Refleja la penalizacidon que representaria, en términos de tiempo, asignar el pedido al

centro de trabajo k en lugar de al centro con tiempo minimo: cuanto mayor sea el indi-
ce de un pedido en un CT, menos interesa hacerlo alli.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (I):
ASIGNACION DE CARGA A TALLERES:

- CALCULO DE INDICES DE TIEMPO Y COSTE:

- Los pasos a seguir serian los siguientes:
1. Calcular los indices de tiempo/coste.

2. Solucion de partida: cada pedido se asigna al centro de trabajo con indice cero, sin considerar la
capacidad disponible.

3. Comparar la asignacion realizada con la capacidad disponible:

« Desviaciones positivas entre la carga asignada a un centro y la capacidad disponible en el mismo indican que la prime-
ra es superior a la segunda y, por tanto, que existe sobrecarga.

« Desviaciones negativas indican la existencia de capacidad ociosa en el centro de trabajo.

4. Eliminar las sobrecargas con el menor incremento de tiempo posible: elegir entre los trabajos asigna-
dos a CT sobrecargados aquel que presente un menor indice de tiempo en un CT con capacidad ociosa.

5. Cantidad a enviar desde el centro sobrecargado hacia el centro ocioso: la menor de las siguientes tres

cantidades:
A. La parte del pedido elegido que sea necesario mover para eliminar la sobrecarga en el centro de trabajo sobrecargado.

B. El total de carga generada por el pedido elegido en el centro de trabajo en el que se encuentra actualmente.
C. El nimero de horas estandar que admite la capacidad ociosa del centro de trabajo de destino.
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3.2. Asignacion de carga a talleres

* ASIGNACION DE CARGA A TALLERES (EJEMPLO):

- Una empresa ha de realizar, en cierto periodo de tiempo, 5 pedidos que pueden
ser elaborados en tres centros de trabajo con diferentes tiempos (tu) y costes
(cu) de obtencion por unidad de item. Los datos correspondientes a cada uno de
ellos, junto con el coste y el tiempo de carga total necesarios para desarrollar
cada pedido en cada centro de trabajo, aparecen en la Tabla 1.

Tabla 1

Pedidos Item Lote
P1
P2
P3
P4
P5

Capacidad disponible 50 horas 70 horas 50 horas
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (lI):

SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DISTRIBUCION
FUNCIONAL:

- El problema se concreta en determinar la secuencia de paso de los n lotes en
cada una de las m maquinas que, respetando las rutas de los pedidos vy la ca-
pacidad disponible, cumpla las fechas de entrega de los pedidos reduciendo
al minimo los tiempos ociosos en las m maquinas.

- TECNICAS:

- Operaciéon mas corta (OMC), Operaciéon mas larga (OML), Trabajo mas corto (TMC),
Trabajo mas largo (TML), Menor tiempo restante (MTR), Menor ratio critico (MRC),
Menor tiempo de holgura (MTH).
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (l1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DISTRIBUCION
FUNCIONAL:

1. OPERACION MAS CORTA (OMC):

- Se elige como proximo trabajo a realizar en un centro de trabajo aquel cuya operacion en di-
cho centro tarde menos en realizarse.

- De esa forma se hace maximo el niumero de trabajos procesados por periodo en el centro de
trabajo y se ayuda a minimizar los tiempos ociosos.

- Seignora la informacidn relativa a las fechas de entrega planificadas.

2. OPERACION MAS LARGA (OML):

- El proximo trabajo a realizar en un centro concreto sera aquel cuya operacion en dicho
centro tarde mas en realizarse.

- Responde a la idea de que los trabajos mas largos son los mas grandes e importantes y, por
tanto, deben ser los primeros en realizarse.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (l1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DISTRIBUCION
FUNCIONAL:

3. TRABAJO MAS CORTO (TMC):
- Similar a la primera regla.

- Se selecciona el trabajo al que le queda el menor tiempo de proceso (preparacion y ejecucion)
considerando el conjunto de sus operaciones.

- Pretende terminar el mayor numero posible de trabajos por unidad de tiempo, lo que supone
gue ayudara a emplear el menor tiempo total de procesamiento de los pedidos en todas las
maquinas.

4. TRABAJO MAS LARGO (TML):
- Similar a OML.

- Selecciona aquel trabajo al que le quede mayor tiempo de proceso.

Ana Maria Serrano Bedia, Gema Garcia Piqueres y Marta Pérez Pérez



@
uc Gestion de Operaciones open
UNIVERSIDAD . Course
DE CANTABRIA Tema 3. Planificacion y control a muy corto plazo WEUS

3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (l1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DISTRIBUCION
FUNCIONAL:

5. MENOR TIEMPO RESTANTE (MTR):

- Se ejecutara primero aquel pedido al que le quede menos tiempo hasta su fecha de entrega
planificada.

- Pretende ejecutar primero el pedido mas urgente, intentando asi cumplir las fechas de entrega.

- No considera como aspecto fundamental el tiempo que queda para entregar el trabajo, que
es funcion del tiempo de proceso que le falta para ser terminado.

6. MENOR RATIO CRITICO (MRC) = Tr/Tpr:
- Tr: tiempo restante calculado en MTR.

- Tpr: tiempo de proceso restante calculado en TMCy TML.

- Intenta corregir el defecto sefialado para la regla anterior, proporcionando una visién com-
parada del tiempo y la carga que restan para entregar y concluir un trabajo.

- Se elige el pedido con menor ratio critico.
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3.4 Supuestos prcticos.

« SUPUESTOS PRACTICOS PARA DISTRIBUCIONES FUNCIONALES (l1):
SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DISTRIBUCION
FUNCIONAL:

7. MENOR TIEMPO DE HOLGURA (MTH):

- Consiste en realizar primero aquel pedido con menor tiempo de holgura (diferencia entre el
tiempo que falta para la fecha de entrega y el tiempo de proceso restante).

- Da una idea del tiempo que resta para cumplir con la fecha de entrega planificada en compa-
racion con el tiempo que falta para acabar el pedido.
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« SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DITRIBUCION
FUNCIONAL (EJEMPLO):

- Tenemos los siguientes datos del Informe de Produccién de pedidos en curso al
final del dia 36 del calendario de taller:

. . Emision Entrega . <z .
N° pedido Item  Cantidad ' y : g Situacion Pedido
(final dia) (final dia)
1530 P2 113 30 40 Procesandose O6 en CT3; Quedan 4 h.e.
1531 112 357 30 45 Cola de espera en CT2 para 08
1532 P1 186 35 45 Cola de espera en CT3 para O1
1533 P2 113 35 45 Cola de espera en CT3 para 04
1534 121 264 35 45 Cola de espera en CT2 para 010
1535 112 135 35 50 Procesandose O7 en CT1; Quedan 10 h.e.
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« SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DITRIBUCION
FUNCIONAL (EJEMPLO):

- La capacidad disponible diaria de los tres centros de trabajo que se utilizan se ha
establecido en 8,16 h.e. en CT1, 6,5 h.e. en CT2 y 5,45 h.e. en CT3. Las rutas de
cada uno de los items son las siguientes:

Ruta P1 CT3 (01) CT2(02) CT3(03)
Ruta P2 CT3 (04) CT2(05) CT3(06)
Ruta 112 CT1(07) CT2(08) CT1(09)
Ruta 121 CT2 (010) CT1(011)
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3.4 Supuestos prcticos.

« SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DITRIBUCION
FUNCIONAL (EJEMPLO):

- A partir de esas rutas, los tiempos de carga para los diferentes items en horas
estandar vendran dados por la Tabla 1, que figura a continuacion.

- Teniendo en cuenta esta informacion, SE DESEA conocer cual seria el orden de
realizacion de los pedidos aplicando las siguientes reglas de prioridad:

1. Operacion mas corta.

2. Operacidon mas larga.

3. Tiempo de proceso —o trabajo— mas corto.
4. Tiempo de proceso mas largo.

5. Menor tiempo restante.

6. Menor ratio critico.

7. Menor tiempo de holgura.
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« SECUENCIACION DE TAREAS EN VARIAS MAQUINAS CON DITRIBUCION
FUNCIONAL (EJEMPLO):

item

Tamario lote

Num. pedido

1 operacion
Centro de trab.

Carga por prep.

Carga por ejecuc. para el lote

2 operacion
Centro de trab.

Carga por prep.

Carga por ejecuc. para el lote

3 operacion
Centro de trab.

Carga por prep.

Carga por ejecuc. para el lote
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