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RESUMEN

Se explica la forma de calcular la capacidad instalada de una empresa para determinar la cantidad de satisfactores
gue se pueden entregar a los clientes. Dentro de este calculo, se establecen los métodos aplicables para diferentes
procesos productivos con la finalidad de optimizar la cantidad de productos o servicios que se pueden generar
dependiendo del giro del negocio que esté manejando la empresa, asi mismo, se toma en cuenta dentro dicho
calculo, el tipo de procesamiento productivo que estd presente en la linea de produccién. Dentro de un marco
tedrico, el cdlculo de la capacidad instalada se encuentra situada dentro de un proyecto de inversidn en el apartado
de estudio técnico.

Resefia de la primera parte.

Se reviso la estructura de la capacidad instalada en general, asi como, el ;Cémo se hace? y ;En cuanto
tiempo se hace?

¢Con que frecuencia se hace?

Permite determinar la capacidad instalada anual generada con la finalidad de poder compararla,
posteriormente, con la demanda insatisfecha anual o participacion de mercado libre. Dicha demanda
insatisfecha, se calcula restando al total de satisfactores que requieren los clientes, el total de satisfactores
que ofrecen los competidores.
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Para establecer con qué frecuencia se hace el satisfactor, se consideran:

a) Los dias laborables productivos: que son los dias efectivamente trabajados durante el transcurso
de un afio y se obtienen de restar a 365 (dias del afio), los dias de asueto, los domingos y, en su
caso, los sabados. Ejemplo: Dias laborales productivos = 365 - 10 dias de asueto - 52 domingos - 52
sabados = 251.

b) Los turnos de trabajo productivos: se refiere al periodo de tiempo efectivo destinado para la
elaboracién del satisfactor durante una parte del dia. Su férmula es: Turno de trabajo productivo =
tiempo total del turno - tiempo para comidas, idas al bafio y descansos, entre otros.

Es importante mencionar que, dentro de cada turno se podrian generar varios ciclos productivos o
“corridas”, como se muestra a continuacion dentro de la figura 8:

rlmer CICO eguno CICO l!!! CICO rlmer CICO ll!! CICO

[ Primer turno de trabajo productivo [ “N” furno de

trabajo productivo

Unidiailaboral productivo

Figura 8. Esquema de numero de ciclos productivos para un dia laboral productivo.

Por lo cual, si se requiere aumentar la capacidad instalada anual sin invertir en mas maquinaria, se podria
hacer verticalmente, aumentando los dias laborables productivos o, en su caso, los turnos de trabajo
productivos o ambos.

Calculo del numero de ciclos productivos por turno productivo.

Se tienen tres herramientas para calcular la cantidad de ciclos productivos que se pueden realizar en un
turno de trabajo productivo. Estos son:

1. Meétodo directo.
2. Poriteraciones,y.
3. Balanceo de lineas.

Método directo.

Su finalidad es determinar cuantos ciclos productivos caben dentro de un turno de trabajo productivo de
ocho horas.

Se consideran dos variantes dependiendo de la unidad de tiempo (t), aplicable al ciclo productivo:
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1. Parat<adia,y.
2. Parat>=a1dia.

Férmula para t <a un dia.

Cuando la unidad de tiempo hace referencia a sequndos, minutos u horas. Se aplica la siguiente formula:

Ndmero de ciclos productivos por turno de trabajo productivo para una linea operativa = (Cantidad de horas
que se trabajaran por turno productivo * factor de frecuencia de tiempo') / Tiempo aplicado al ciclo
productivo

! el factor de frecuencia de tiempo es: para segundos = 3,600; para minutos = 60; y, para horas = 1.

Ejemplo: En 12 minutos (tiempo de un ciclo productivo) se produce la cantidad de 230 lapices. ;Cuantos
ciclos productivos se pueden realizar en un turno productivo de 8 horas?

NUmero de ciclos = (8 horas * 60 minutos que tiene una hora) / 12 minutos del ciclo productivo= 40 ciclos
productivos

Que equivalen a una capacidad instalada anual de 3, 358, 000 lapices (230 * 40 * 365).

Férmula para t >= a un dia.
Cuando la unidad de tiempo hace referencia a dias, semanas o meses. Se aplican las siguientes formulas:
Numero de ciclos productivos por turno de trabajo productivo para una linea operativa =

(tratdndose de dias) 1/ Tiempo aplicado al ciclo productivo; o, (cuando se trata de semanas) 1/ (Tiempo
aplicado al ciclo productivo * 7); o,

(cuando se manejan meses) 1/ (Tiempo aplicado al ciclo productivo * (365/12)).

Nota: Redondear hasta el millonésimo (X-6) para tener mayor precisién en el calculo de la capacidad
instalada.

Ejemplo: Un grupo de programadores desarrollan 1 programa de computo en 3 meses (tiempo de un ciclo
productivo) ¢Cuantos ciclos productivos se pueden realizar en un turno productivo de 8 horas?

Numero de ciclos diarios = 1 / (3 meses * (365/12)) = 0.010964
Que equivalen a una capacidad instalada anual de 4 programas de computo (0.010964 * 365).
Método por iteraciones.

Permite encontrar entre varios escenarios, dentro de un turno de trabajo productivo, la combinacion
optima que aumente el nimero de ciclos productivos (capacidad instalada) con base en cambiar o
reacomodar lo siguiente:
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a) La tripulacién o cuadrilla habilitada, y/o.
b) La maquinariay equipo productivo disponible.

Ejemplo:

% N
Escenario A N

- i . Escenario B
;Habra otra alternativa posible? SR

a picadora

L

Escenario C
M. en C. Sergio Méndez Alvarado

Figura 9. Posibles escenarios para el picado y emplatado de fruta fresca.

Dentro de la figura 9, en el escenario “A”, un cocinero pica la fruta y el otro cocinero espera que la fruta
esta lista para poderla emplatar (existe tiempo ocioso). En el escenario “B”, un cocinero pica parte de la
fruta (la sandia y el melén) y el otro cocinero le ayuda a picar el platano, cuando este proceso termina, este
ultimo cocinero realiza el emplatado disminuyéndose asi el tiempo ocioso. En el escenario “C” se apertura
una nueva linea productiva con la inclusidn de una picadora de fruta y reasignando a los cocineros en dos
lineas de operacién. Por lo cual, un cocinero se dedica a picar con el equipo productivo y también emplata,
el otro cocinero realiza las mismas operaciones, pero con otra picadora. De esta manera se potencializa la
capacidad instalada al doble reduciéndose drasticamente los tiempos muertos.

¢De qué depende el disefio del mejor escenario? Solamente de la creatividad del disefiador del proceso.
Balanceo de lineas.

Su objetivo es igualar la velocidad de linea (ritmo productivo) al tiempo requerido por los clientes (ritmo de
consumo), buscando maximizar el % de eficiencia con el minimo de costos.

Lo cual trae consigo, entre otras ventajas, las siguientes:
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« Mayor volumen de produccion.
« Mejora en el ritmo productivo.
« Optimizacién de los recursos invertidos tanto humanos como tecnoldgicos.
+ Aumento en la satisfaccion de los clientes (ritmo de consumo).
¢Con que medios se hace?

Se parte de identificar la composicion de la linea productiva que es necesaria para generar el satisfactor,
en ella se consideran tanto la maquinaria y el equipo productivo, asi como, la cuadrilla o tripulacién.

Maquinaria y equipo productivo.

Una maquina es todo bien que sirve para envasar o cambiar el estado fisico y/o quimico de una materia
prima, ya sea en forma manual o automatizada.

Sefialando que la maxima velocidad de cualquier linea de produccién es igual a la velocidad de la maquina
mas lenta (ritmo productivo).

Por otro lado, el equipo productivo es todo bien que ofrece apoyo al drea productiva, tales como; patines,
anaqueles, montacargas, bandas transportadoras, tuberias, etc.

Es importante conocer tanto de la maquinaria como del equipo productivo, sus dimensiones y su capacidad
operativa. Dicha informacion, servira de base para determinar la memoria de calculo dentro de la seccion
de distribucion fisica del espacio del futuro negocio.

Cuadrilla o tripulacién.

Es la cantidad de trabajadores que se encuentran laborando en la linea operativa y hacen que suceda la
generacién del producto o servicio. En el medio industrial se conocen con el nombre de obreros u operarios
y para la generacién de un servicio reciben su nombre de acuerdo a la actividad que desempeiian (chofer,
estilista, programador, etc.).

Cabe destacar, que si se tienen varias lineas operativas, se aumentara la capacidad instalada de forma
horizontal. De igual forma se lograra un incremento de la productividad, si se organiza la linea operativa
cuidando la secuencia productiva.

Algunas formas de organizar la linea operativa son las que se describen en la figura 10.
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Figura 10. Tipos de secuencias productivas.

A su vez, una linea operativa se puede dividir en estaciones de trabajo.

Cada tipo de secuencia productiva permite aumentar la capacidad instalada y/o reducir los costos unitarios
de cualquiera de los tres elementos del costo, como se explica a continuacion:

La forma de “I" se utiliza principalmente en lineas operativas de ensamble ya que favorece la incorporacion
de componentes para obtener el satisfactor final.

La forma de “U” es muy usada en la industria japonesa por que tiene la ventaja de instalarse en lugares
donde hay una sola entrada, asi como, que permite aumentar la productividad de un trabajador ya que este
puede atender dos 0 mas estaciones de trabajo simultaneamente.

La forma de “S” es como una doble forma “U” pero con la ventaja de que dos operarios pueden compartir
la carga de trabajo de una estacion cercana a ambos.

Y finalmente, la forma de “L" que aplica para un proceso de inicio con atencién del trabajador a dos
estaciones de trabajo y continua con una linea de ensamble de componentes. Es decir, se utilizan dos tipos
de lineas operativas que son:

a) Lade linea de produccion, que es un area donde se construyen componentes, y.
b) La linea tipo ensamble, que es el espacio donde se juntan componentes.
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