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ADMINISTRACIÓN DE EMPRESAS QUÉ ES Y ANTECEDENTESmartinez012tm 



El teletrabajo en el ámbito industrial: extensión, riesgos asociados y cómo a...
El teletrabajo en el ámbito industrial: extensión, riesgos asociados y cómo a...Prevencionar 



Presentación de la compania DENSO
Presentación de la compania DENSODENSO Group Germany 



La rentabilidad del Bienestar y la Felicidad en el Trabajo
La rentabilidad del Bienestar y la Felicidad en el TrabajoPrevencionar 



RECURSOS ESPECIFICOS A ACTIVIDADES DE RSE A LO LARGO DEL AÑO.pdf
RECURSOS ESPECIFICOS A ACTIVIDADES DE RSE A LO LARGO DEL AÑO.pdfprinverperueirl 



SINIESTRALIDAD LABORAL DEBIDA A INFARTOS, DERRAMES CEREBRALES Y OTRAS PATOLOG...
SINIESTRALIDAD LABORAL DEBIDA A INFARTOS, DERRAMES CEREBRALES Y OTRAS PATOLOG...Prevencionar 





Último (14)
3.3 Programa de prestaciones Individuales.docx
3.3 Programa de prestaciones Individuales.docx 


CIRCULAR INFORMATIVA AYUDAS ELX EMPLEA 2024.ppsx
CIRCULAR INFORMATIVA AYUDAS ELX EMPLEA 2024.ppsx 


FORO DE INICIATIVAS A CANDIDATOS A LA PRESIDENCIA 2024.pdf
FORO DE INICIATIVAS A CANDIDATOS A LA PRESIDENCIA 2024.pdf 


Proyecto TecX: Historia de dos compañias
Proyecto TecX: Historia de dos compañias 


¿Qué Dicen los Banqueros?  La Relación Entre el Bienestar y el Desempeño Labo...
¿Qué Dicen los Banqueros?  La Relación Entre el Bienestar y el Desempeño Labo... 


El aburrimiento laboral en España (posteriormente)
El aburrimiento laboral en España (posteriormente) 


Trabajo sobre Organizacion y Metodo.pptx
Trabajo sobre Organizacion y Metodo.pptx 


Catalogo de productos venta mayorista pro club
Catalogo de productos venta mayorista pro club 
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Actividad 4: Diseño del Programa
4 Plantear el Programa de Producción y Requerimiento de número de máquinas:
Para más información sobre esta actividad leer de la página 57 a la 70 del Módulo de Diseño de
Plantas Industriales.
4.1 Presente o diseñe un Programa de Producción para el producto seleccionado, que determine el
volumen y frecuencia de producción, teniendo en cuenta la demanda estimada en el punto 2.4.
Ejemplo 4.1:
Para determinar el Volumen y Frecuencia del Programa de Producción del Producto deben
conocerse datos importantes como la número de unidades a producir por turno, tiempo estándar
por operación o subproceso productivo.
Hay muchos métodos para encontrar el número de operarios y maquinas necesarias para cumplir
con la demanda estimada; para fines de este trabajo académico se usara el método de la Fracción
de Maquina o Equipo(Revisar Pagina 69 del Módulo de Diseño de Plantas Industriales), pero
tengan en cuenta que ustedes son libre de usar el método que más les convenga
La fórmula de Fracción de Maquina es:
EHR
SQ
F 
F = Numero de Maquinas requeridas por turno.
S = El número estándar (en minutos) por unidad producida.
Q= El número de unidades que se van a producir por tuno.
E= El desempaño real, expresado con un porcentaje del tiempo estándar.
H= La cantidad de tiempo (en minutos), disponible por máquina.
R= Confiabilidad de la máquina.
(S) el número de estándar en minutos por unidad producida, se obtiene a partir de estudios técnicos
de tiempos y movimientos realizados a cada una de las tareas que componen un proceso
productivo, para fines de este trabajo académico, de una estimación razonable de esta variable
como se muestra a continuación:
Un operario de Corte se demora en trazar y cortar las piezas para cuatro trajes de baño en
promedio 9.2 minutos, haciendo una sencilla regla de tres, nos da un promedio de 2.3 minutos por
pieza necesaria para un vestido de baño.
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(Q) número de unidades que se van a producir por turno, este dato depende del departamento de
ventas, quienes son los que conocen la cantidad de unidades que se venden (Demanda del
Producto) y es la alta gerencia en conjunto con el departamento de producción quienes determinan
el volumen y frecuencia de producción a generar, por ejemplo:
Para Rosa Lima Ltda, se estimó que la demanda fue de 467 unidades diarias (Revisar Material de
Apoyo 2, punto 2.4), por política de inventarios de la empresa, se determinan que se deben producir
500 unidades diarias.
(E) desempeño real, esta es la velocidad teórica a la cual puede trabajar la maquina o el operario.
Normalmente se usan porcentajes del 90% o 95%
(H) Cantidad del tiempo en minutos disponibles de la máquina. Es el turno en minutos que se va a
trabajar con la maquina, en Colombia el turno laboral tiene una duración de 8 horas lo que equivale
a 480 minutos.
(R) Confiabilidad de la máquina, hace referencia al porcentaje del tiempo total que la maquina o el
operario estará trabajando, debido a que en la práctica ni el operario ni maquina estará trabajando
el 100% del tiempo, ya que el operario debe realizar pausas activas, o debe pararse la máquina
para hacer alistamiento de materiales etc. Normalmente se utiliza un porcentaje del 80%.
A continuación se calculan la fracción máquina para cada uno de los subprocesos productivos de
Rosa Lima Ltda:
Tabla 1 Fracción de Tiempo de Rosa Lima Ltda
Subproceso S Q E H R F
Corte 2.3
500 0.95 480 0.8
1150/364.8 = 3.15
Confección 9.7 4850/364.8 = 13.29
Bisutería 0.9 450/364.8 = 1.23
Empacar y
Embalar
4.3 1150/364.8 = 5.89
4.2 Determine el número de máquinas y operarios requeridos por etapa del proceso productivo para
cumplir con el plan de producción.
Una vez determinada la fracción máquina o Fracción de Equipo de cada uno de los subprocesos,
se puede determinar el número de operarios o maquinas, tenga en cuenta que dependiendo del
número de máquinas encontrado, el número de operarios no necesariamente será el mismo, ya que
pueden darse casos de que haya una sola máquina que necesite de hasta tres operarios, como
sería el caso de un horno de fundición por ejemplo o por el contrario el proceso no necesitaría
máquinas y solo operarios.
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Tabla 1 Especificación Total de Equipo
Subproceso Fracción de Maquina Redondeando a la siguiente Unidad
Corte 3.15 4
Confección 13.29 14
Bisutería 1.23 2
Empaque y Embalaje 5.89 6
Analizando los resultados, para el Área de Producción de Rosa Lima Ltda se necesitarían:
 Corte: Requiere de cuatro operarios de corte y cuatro cortadoras.
 Confección: Requiere de catorce operarios de confección y catorce máquinas de confección.
 Bisutería: Requiere de dos operarias de Bisutería.
 Empaque y Embalaje: 6 operarios de Empaque y Embalaje
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