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Desde la revolucidn productiva producida en Japdn, la produccién debe planificarse bajo
criterios justo a tiempo (JIT).

El JIT no es una técnica sino un paradigma. Supone que los factores de produccion deben
estar justo a tiempo disponibles para su produccién.

La presencia implica su capacidad éptima de rendimiento.
El JIT entonces esta implicitamente relacionado con la baja de los costos improductivos.
En consecuencia las politicas que disminuyen improductividad son JIT.

El sistema de produccidn continua implica alto volumen y estandarizacidn, repetitividad
productiva, baja incidencia de la mano de obra y de baja calificacion, alta incidencia de
equipos y sistemas de mecanizacion, automatizacién y robdtica. Comoditiza la produccién.

La produccién continua es planificable. Permite un marco mds conveniente para las
inferencias estadisticas (mejor comportamiento de los teoremas de los grandes nimeros y
del limite central).



A los efectos de abastecer el mercado, y siendo la variabilidad de la velocidad de consumo
mayor que la variabilidad de la produccién, se determina que la velocidad de produccion
siempre es mayor que la velocidad de consumo.

Esta decision impacta en la necesidad de arrancar y parar la produccion debido a la
generacion de inventarios de elaborados.

La produccién continua justo a tiempo requerirda la minimizacion de los costos que se
generan.

Se optimiza un modelo que elige el tamafio del lote de produccién que minimiza el costo
de almacenamiento y paro. Dicho lote serd proporcional a la raiz del costo de arranque
por el doble de la demanda y todo dividido por el producto del costo de almacenamiento y
un factor de ajuste que consiste en la diferencia entre 1y el cociente de la velocidad de
consumo y produccion.

Las politicas justo a tiempo deben procurar, utilizando mejoras continuas (kaizen), que el
tiempo de ciclo tienda a 0. El tiempo de ciclo es el cociente entre el lote de produccién y
su velocidad.

La produccidn por lotes también se denominan batch o bach.

La produccién continua en donde el costo de arranque es muy superior al de
almacenamiento se denomina ultra continua (aceros en caliente, destilacion en
petroquimica, energia, etc...). Su planeamiento y programacién requiere la optimizacién
de un programa lineal. (Ver aparte).

Si existen distintos tipos de lote, la programacion se realiza por agotamiento, es decir, se
programa de mayor a menores tiempos de ciclo.

La produccién por montaje es de bajo volumen pero alta estandarizacion. Normalmente
tiene mucha incidencia la provision que se ensambla en un tren continuo de ensamble. La
produccidn tiende a ser eldstica y de alta incidencia en la economia del pais.

Su planeamiento y programacion se realiza por medio de los sistemas MRP (material
requirements planing) que consiste en bases de datos enlazadas que producen reportes
para el comando y control.

La produccién intermitente es de alto volumen y baja estandarizacién. La mano de obra es
mas especializada y la planificacidn tiende a ser poco informativa e inconsistente. Su
administracion requiere primero determinar los trabajos que se originan en las érdenes de
compra o pedido, dimensionar las ordenes de trabajo para cada estacidn y las graficas de
apoyo con las dimensiones y caracteristicas de los insumos, asignar los trabajos (carga de
maquinas) y secuencializar los trabajos en cada estacion.



La secuencializacién puede perseguir el objetivo de cumplir plazos en contratos (minimizar
multas) o minimizar tiempos muertos de estaciones.

Se presenta un trade off. Cumplir contratos implica tiempos muertos. Por eso este tipo de
sistema productivo se suboptimiza.

La minimizacion de tiempos requiere la aplicacién del algoritmo de Johnson el cual solo
sirve para una secuencia minima de dos maquinas o estaciones de trabajo y una mdaxima
de cinco. Pasada esa cantidad de maquinas debe utilizarse un CPM (se vera en produccion
por proyecto).

El algoritmo de Johnson indica que se programa primero la orden de trabajo con menor
carga de trabajo en la primera maquina entre todas las drdenes de trabajo que tienen
menor carga de trabajo en la primera maquina que en la segunda. Agotadas las
asignaciones en ese orden respecto a las mdaquinas con menor tiempo en la primera
maquina que en la segunda, se elige la de menor tiempo en la segunda maquina y se pone
ultima y asi asignando hasta agotar el listado.

Si hay tres maquinas se suman dos (las de mayor tiempo) generando una maquina virtual
para aplicar el método.



Programa Lineal

Sea un vector de productos {x;} con estandares a; para cada recurso u objetivo indexado por “i”.
Cualquier plan y programa debe cumplir 3;; a; x; 2 O;cuando se busca objetivos de produccién “0”
y > @ X; < B; para los recursos con inventarios “B”. Se debe elegir el volumen de produccién x; que
optimice Z=3;CE; x; donde la optimizacién serdn un minimo si CE es una expresién de costo y sera
un maximo si CE es la contribucién marginal. Todo esto para i=1..n y j=1..m con n y m distintos o
iguales.

Cuando la empresa cuenta con un share, {x;} viene dado con lo que el productor deberd establecer
politicas sobre CE y/o sobre “a” a los efectos que el share sea éptimo.





