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Evolución de la producción:
Las primeras manifestaciones de producción que presenta alguna analogía con la industria actual está constituida por los artesanos de la edad media. Las instituciones principales de la edad medieval fueron los gremios o corporaciones,  ya entrado el siglo XI su organización se transformó en mercados que inicialmente incluían las actividades de elaboración de bienes.
En esta etapa la producción era manual, se elaboraba en la propia casa para consumo familiar, venta o trueque en el mercado local.

Los transportes y el capital prácticamente no influían en este tipo de actividad.

Los gremios de tejedores, sastres, zapateros, etc. eran verdaderos monopolios. En el orden interno los gremios establecían una jerarquía de tres niveles:
· los maestros 

· los jornaleros u oficiales 

· los aprendices. 

Cada uno de ellos con diferentes derechos y obligaciones. Inicialmente tanto los maestros como los jornaleros tenían voz y voto en las cuestiones de la corporación, pero a fines de la edad media, los jornaleros habían perdido casi todos sus privilegios.

Los maestros artesanos eran los aristócratas medievales y principales beneficiarios de la estructura corporativa, eran los dueños de los establecimientos y empleadores de quienes trabajaban con el.
El caso de los jornaleros: percibía un salario por su trabajo,  si eran capaces y acumulaban suficiente dinero podía acceder al rango de maestros. En el caso de los aprendices no percibían salario, vivían en la casa del maestro y eran mantenidos por este. Luego de un período que solía ser de hasta siete años pasaban a la categoría de jornaleros.
Este tipo de estructura corporativa permitía el ascenso de los más dedicados y capaces a la categoría de maestro, este ascenso se refería no sólo a la tarea sino también a la escala social.

El contexto que rodeaba al hombre en la edad media hacia que este valorara la protección que pudiera recibir, el jornalero y el aprendiz podían dedicarse a sus tareas confiando en el manejo de la unidad de producción en la que se desempeñaban, por parte del maestro, para esto la corporaciones cuidaban de mantener la uniformidad de los precios de venta y salarios, el equilibrio económico, el nivel de calidad,  etc. 

Las reglas inherentes a la calidad solían ser particularmente estrictas, los bienes  eran inspeccionados y a la vez sellados por el gremio.

Cuando se exportaba a otras ciudades los controles a su vez eran más rigurosos, dado que la reputación de los miembros de dicha corporación estaba en juego.

Este esquema artesanal evolucionó a partir del siglo XV avanzando hacia una producción doméstica especializada.

Las materias primas las adquiría un empresario que efectuaba la elaboración en la primera fase del proceso que mas luego pasaba por los domicilios de operarios que realizaban diferentes tareas al mismo bien hasta llegar al que vendía el producto.

Este sistema prevaleció hasta fines del siglo XVIII en que como consecuencia de la revolución industrial fue perdiendo terreno a medida que se desarrollaba la producción fabril.

Claves de la revolución industrial:
La revolución industrial no fue un acontecimiento histórico que se produjo en un momento determinado sino que en realidad se considera como un proceso ininterrumpido que se fue desarrollando de forma más o menos desacelerada durante dos siglos, gestando el industrialismo, generando avances en la técnica, así como transformaciones en la estructura y funcionamiento del sistema de producción.

Durante su primer siglo de vida se localizó fundamentalmente en Inglaterra cuyo rol principal es la revolución comercial que fue el factor determinante para el desarrollo de una clase capitalista que a su vez originó afluencia de fondos para actividades industriales como la minería y los astilleros.

Esta revolución comercial fue consecuencia de la gran cantidad de viajes, de descubrimientos, exploración y colonización de nuevas tierras que se llevaron a cabo entre los siglos XV y XVII permitiendo el desarrollo de la navegación y el comercio dando lugar a la apertura de la cerrada economía medieval, debido a esto se produjo la llegada de un capitalismo dinámico donde predominan los banqueros, navieros y comerciantes en lugar de los artesanos.

Otro de los factores al proceso revolucionario fue el aumento de la población debido principalmente al descenso de la mortalidad ocasionado por mejores condiciones sanitarias y el desarrollo de la medicina.  
También podemos agregar la importancia que tuvo la baja tasa de interés durante las primeras décadas del siglo XVIII previas al inicio de la revolución industrial que permitió la construcción de fábricas, minas, canales, etc. con dinero barato.
Otro de los aspectos que caracterizó dicha revolución la constituyo una serie de innovaciones técnicas  denominadas: inventos, que generaron una evolución de la producción manual a la producción mecánica.

Para mediados del siglo XVIII los requerimientos para una mayor producción hacían sentir cada vez más la necesidad de medios más eficientes para realizarla.

En una primera etapa dichas innovaciones técnicas fueron adjudicadas a las minas de carbón,  el proceso del hierro, la energía de vapor y la mecanización de industria del tejido, por otra parte la generalización en la división del trabajo y la especialización contribuyó a potenciar el efecto de dichos adelantos técnicos.
Ya en el siglo XIX comienza a ponerse énfasis en los salarios diferenciales, o sea, con la aplicación de la división del trabajo es posible pagar a cada uno, en base a la habilidad que requiere la tarea específica que se efectúa.

A partir de la revolución industrial con el aumento de la eficiencia y la productividad, la generación de riqueza se logra con un mejor aprovechamiento de los factores de la producción.

Frederick Winslow Taylor (1856-1915):
Para fines del siglo XIX hizo su aparición Frederick Taylor, ingeniero de Filadelfia, que estaría llamado a revolucionar los conceptos y las prácticas de la producción.  En los talleres de esa época, el esfuerzo personal de los operarios era un factor de suma importancia para la productividad. Lo habitual era permitir que los trabajadores decidieran por sí mismos la forma de llevar a cabo la producción, en base a su habilidad, experiencia y conocimientos. 

Sus ideas principales pueden sintetizarse en: 

Estudiar cada una de las operaciones del trabajo. Ello deriva en la fijación de métodos y tiempos estándares, y su especificación a través de ór​denes de trabajo. 

Seleccionar, entrenar, enseñar y formar al trabajador, en lugar de lo que ocurría anteriormen​te. 

Colaborar con los trabajadores para asegurarse que el trabajo se realiza de acuerdo con los principios elaborados. 

Dividir la responsabilidad y el trabajo entre la gerencia y los trabajadores. Esto implica la separación de la responsabilidad del planeamiento y con​trol de la producción, de la de su ejecución. 

Proporcionar a los trabajadores un incentivo monetario que los induzca a comportarse de acuerdo con las normas preestablecidas, mediante retribuciones ligadas a la productividad. Este pasa a constituir el medio de motivación para realizar el máximo esfuerzo físico. 

Establecer una adecuada supervisión a través de capataces funcionales, especializados en cada tipo de tarea. 

Separar el trabajo de los instrumentos y herramientas que se utilizan para realizarlo, estudian​do éstos para poder seleccionarlos y perfeccionarlos. 

Aplicar métodos científicos de investigación y experimentación. 

Aplicar el principio de control por excepción. 

La filosofía mecanicista consideraba al hombre como una máquina más, este pensamiento despertó críticas y rencores. Sin embargo, no debe olvidarse que este era el pensamiento de la época, especialmente en el medio en el que se desempeñaba Taylor, y que sus ideas fueron acep​tadas y difundidas en todo el mundo. 

Taylor, como ingeniero se ocupó del aspecto fabril, descuidó en par​te la visión general de la empresa, dio en cambio solución muy efectiva al problema inmediato que lo preocupaba: aumentar la producción y su eficiencia. No obstante, omitió considerar los aspectos informales y actuó con un criterio a la vez empírico y dogmático. 

Como discípulos de este podemos mencionar a los esposos Gilbreth y Henry Gantt. Los Gilbreth se dedicaron al estudio de los movimientos en que se descompone el trabajo, utilizando para ello la filmación de películas. 

Henry Gantt:
A diferencia de Taylor, fue una persona con gran sentido humano, preocu​pado por que todos tuvieran iguales oportunidades. Fue el creador de un sistema de salarios de bonificación por tarea, en el que a diferencia del de incentivo puro, que no garantizaba un salario mínimo cuando lo ejecutado era inferior al estándar, establecía una tarea para el día, que, en caso de ser completada, el operario recibía una bonificación adicional y, si no, su paga normal. En 1908 presentó un trabajo, donde enfatizaba la necesidad de capacitar a los trabajadores atendien​do a su psicología, en lugar de forzarlos. 

Gantt puso también de manifiesto la necesidad de utilizar métodos cuantitativos en la medición y control de resultados. Su nombre alcanzó fama mundial debido a la creación de la técnica de programación conocida como gráfico de Gantt, que no es más que un diagrama de barras, sencillo que en aquel entonces fue revolucionario y que aún hoy en día constituye una de las herramientas de programación más utilizadas. 

Henry Ford:
A principios del siglo XX predo​minaba el llamado enfoque de producción. Este se caracterizaba por la existencia de un mercado dominado por los vendedores, con demanda superior a la oferta. El desarrollo de la producción en serie modificó, dicho panorama. El impulsor fue Henry Ford, empresario que trasladó el procedimiento utilizado en los mataderos (donde un transportador aéreo llevaba las reses muertas a través de los distintos puestos de traba​jo, para que fueran gradualmente descuartizadas) a su fábrica de automóviles (aunque instrumen​tándolo en sentido inverso, para el armado en lugar del desarmado), descartando así la vieja mo​dalidad artesanal consistente en fabricar cada producto en un sitio. 

En agosto de 1912 se necesitaban 12 ho​ras de trabajo para ensamblar un Ford T. Al año siguiente, con la línea de montaje, sólo se reque​ría una hora y media, reduciéndose sustancialmente el tiempo y la inmovi​lización financiera (en capital de trabajo) que la actividad productiva demandaba. 

La generalización de la línea de montaje dio lugar a la producción masiva, permitió elabo​rar a bajo costo, grandes cantidades de artículos, muchos de ellos inaccesibles hasta ese entonces para la mayoría. 
Esto generó la aparición del enfoque de ventas, con el que siguió vigente el mismo mecanicismo taylorista, pero orientado hacia las ventas, se trasladaron a las ventas, principios antes aplicados sólo a la producción, pero sin preocuparse mayormente por el interés del consumidor por el producto. "-Que me pidan el coche del color que deseen, siempre que sea negro", clamaba Ford. 

Henri Fayol:
Atribuía sus logros al sis​tema administrativo que él aplicaba y que luego expusiera en su obra Administración industrial y ge​neral. Se ocupó de las funciones propias de la dirección de la organización: técnica, comercial, financiera, de seguridad, de contabilidad y administrativa. 

Generalizando el carácter de la administración, señaló que esta función se integra por cinco elementos: previsión, organización, mando, coordinación y control, estructura conceptual que, con pocas variantes, ha perdurado hasta hoy. 

El modelo de Fayol fue sintetizado en 14 principios: 

La división del trabajo. 

La autoridad y la responsabilidad (la segunda como corolario de la primera). 

La disciplina. 

La unidad de mando. 

La unidad de dirección. 

La subordinación de los intereses particulares al interés general. 

La remuneración (justa, razonable recompensa al esfuerzo). 

La centralización. 

La jerarquía. 

El orden (un lugar para cada uno y cada uno en su lugar). 

La equidad. 

La estabilidad del personal. 

La iniciativa (como gran fuente de fuerza en los negocios). 

El espíritu de equipo (la unión hace la fuerza). 

Si Taylor fue el gran im​pulsor de la ingeniería industrial de principios de siglo, Fayol puede ser identificado como el padre de la administración científica. 

George Elton Mayo (1880-1949):
Mayo estaba influenciado por las ideas mecanicis​tas de la época pero a raíz de las evidencias obtenidas en los experimentos que condujera entre 1927 y 1932 en los ta​lleres de General Electric, en Chicago, que replanteó substancialmen​te sus ideas. 
En el primero de estos estudios se trataba de analizar el efecto de la iluminación en el trabajo, habiéndose asumido la premi​sa fisiológica de que, al mejorarla, se aumentaría la productividad. Se operó a tal fin con dos gru​pos de trabajadores: uno piloto y otro de control. Al grupo piloto se le aumentó gradualmente la iluminación en sucesivos días, mientras que a la del grupo testigo se la mantuvo inalterada. Tal como se esperaba, el primero aumentó su producción. Pero he aquí que, para sorpresa de los inves​tigadores, el segundo también la aumentó. Entonces se decidió reducir la iluminación del grupo tes​tigo. Aún así, la producción de éste volvió a subir. Se probó que la autoestima, la motivación y la satisfacción de la persona que tra​baja son más importantes que cualquier sistema de iluminación. 

Mayo y sus colaboradores realizaron otros experimentos e investigaciones, que fueron cam​biando el foco de atención de la necesidad del buey robusto de Taylor, hacia los factores sociales del trabajo, dando origen así a las relaciones humanas. 
También se replanteo el aspecto económico del trabajo, dado que las condiciones no económi​cas y las sanciones afectan significativamente la motivación, la conducta y la felicidad del opera​rio, por lo que limitan en gran medida el efecto de los planes de incentivo monetario. 

Se aceptó que la especialización a ultranza no es la forma más eficiente de división del traba​jo; que los obreros no reaccionan a la conducción como individuos, sino como miembros de gru​pos. Se reconoció la diferencia entre la jefatura formal y la informal. 

Función Producción:
La producción es la transformación o conversión de insumos en productos, la función producción define formalmente la relación cuantitativa existente entre los recursos o insumos aplicados y los productos obtenidos. Se denomina producto a todo bien físico elaborado y/o servicio brindado por una empresa con el objeto de ser vendido.
Los recursos o insumos se denominan factores productivos y son los elementos que se utilizan para llevar a cabo el proceso de producción, estos insumos se clasifican en:
· insumos primarios: como ser el trabajo y recursos naturales

· insumos secundarios: productos adquiridos a otras empresas.

Todo fenómeno de producción puede considerarse como un sistema, un sistema es un conjunto de partes interrelacionadas funcionalmente orientadas al logro de ciertos objetivos.

La economía estudia el sistema de producción en forma global haciendo hincapié en sus entradas y salidas y la relación entre ambas. 

Esquema de la función producción:  

Las transformaciones de los factores productivos puede ser física (industria manufacturera), geográfica (transporte), temporal (almacenamiento), de la propiedad (comercio). Cada acción de la transformación que origina cambios en el insumo se denomina operación, la secuencia de operaciones para completar el ciclo de transformación se llama proceso dando lugar así al proceso de transformación.
Producción de bienes y servicios:

Hasta no hace mucho tiempo el estudio de producción se limitaba casi exclusivamente a la fabricación industrial de bienes físicos. Pero desde el enfoque de la producción como sistema, el concepto se hizo extensivo a la prestación de servicios por la cual cada vez es más frecuente la utilización del término operaciones en vez de producción incluyendo también en este concepto actividades económicas primarias como ser la agricultura,  ganadería, pesca y minería.
Todo proceso comprende una serie de operaciones por lo tanto se produce una circulación de los materiales tanto de materia prima como de productos semielaborado en lo que se conoce como un  flujo.

Los sistemas de producción son complejos (presentan múltiples interrelaciones), dinámicos (cambian permanentemente) y abierto (interactúan con el contexto).

A lo largo de la historia de la humanidad se han sucedido cambios en las actividades productivas, en un principio han predominado las actividades primarias, luego las secundarias y en la actualidad las actividades terciarias.
Diversos autores han delineado esta evolución:

Alvin Toffer, habla de estas etapas como la  primera, segunda y tercera ola.
Daniel Bell, las denomina sociedades preindustrial, industrial y pos industrial.

Más allá de las denominaciones en estos tres sistemas de producción, ellos se caracterizan por:

1. sistema primario: la fuerza del trabajo se emplea en las industrias extractivas (agricultura, minería y pesca). Se caracteriza por:

· se trabaja con la fuerza bruta. 
· esta condicionado por las contingencias de los fenómenos naturales. 

· debido a esto su productividad es baja.

2. sistema secundario: el proceso industrial emergen del descubrimiento o invento de una o más ideas básicas de científicos e investigadores. Características: 

1. la energía ha sustituido a la fuerza muscular.
2. las materias primas utilizadas por una industria son producto de otras.
3. se caracteriza por una gran división del trabajo, ningún hombre hace ningún producto completo sino una parte de el.

4. es muy elevado el grado de especialización. 

5. surge el concepto de planificación, de programación y organización.
6. se introduce la distinción entre el rol y la persona que se plasma en el organigrama. 

7. sus palabras claves son: maximización y optimización.    

a. sistema terciario: es el sistema de producción de servicios, en consecuencia, es un juego entre personas. Características:

i. la fuerza motora es la información. 
ii. en general sus productos son intangibles.
iii. es necesaria la administración adecuada de las ideas hasta trascender la administración de recursos materiales. 

Tipos de producción:

SISTEMA DE PRODUCCIÓN CONTÍNUA:
Nos referimos a la situación de fabricación en la cual las instalaciones se adaptan a ciertos itinerarios y flujos de operación que siguen una escala no afectada por interrupciones. 
Características que condicionan el planeamiento y control:

1. las operaciones se organizan y se combinan para que los materiales sean procesados mientras son transportados.
2. se producen grandes volúmenes.
3. empleados generalmente especializados y semi-especializados.  
4. cada producto es procesado a través de un método idéntico o casi idéntico.
5. prevalece la estandarización.
6. los equipos son dispuestos en línea, el ruteo es el mismo para cada producto procesado. 

7. es de capital intensivo. 

8. posee alto grado de mecanización y automatización. 

9. adquiere relevancia las actividades de logística, distribución y de mantenimiento de planta. 

10. los costos de producción son relativamente bajos.

Sistemas industriales de estas características son productos tales como la celulosa, envases, papel, etc. 
Existen dos subdivisiones básicas dentro de este tipo de producción:

1. ultra continua: carecen de relevancia la programación y lanzamiento, ya que sólo es necesario las cantidades a producir y los insumos para períodos prolongados. Resulta más sencillo el planeamiento y el control de producción.

2. continua por lotes: el tamaño de los lotes y su secuencia hace necesario el uso de modelos de programación para la optimización de tales aspectos. Los modelos más utilizados son: el presupuesto, la programación lineal, la simulación y modelos específicamente desarrollados para ciertas industrias.

Todas las operaciones se organizan para lograr una situación ideal, o sea, que estas operaciones se combinan con el transporte, de tal manera que los materiales son procesados mientras se mueve.    
Planeamiento:
El planeamiento más frecuentemente utilizado, es la programación lineal que asume las premisas de la función lineal homogénea de la producción, utilizando este método la industria opera:

1. en base a la relación insumo-producto preestablecidas por la tecnología.
2. expandiéndose en el corto plazo hasta el límite que implica la capacidad instalada.
3. con insumos y costos fijos determinados por tal capacidad.
4. con insumos y costos variables cuyo comportamiento es constante a escala, es decir, que las relaciones de insumo-producto no varía a diferentes niveles de actividad.

Este modelo es aplicable con el fin de maximizar los beneficios y minimizar los costos (asumiendo ciertas restricciones).

Programación de la producción continua por lotes:
En los casos de producción continua en que se fabrican varios productos se suele aplicar el llamado método de agotamiento. El mismo vincula a las cantidades en inventario de cada ítem con las cantidades que se prevé consumir en los períodos inmediatos posteriores, del cociente que surge, resulta el tiempo de agotamiento.

Aquél ítem que se prevé habrá de agotarse primero será el primero en ser producido y así se continuará con los sucesivos ítems. El método fija la secuencia y el orden en que se elaborarán los diferentes productos. La cantidad a producir será la de lote óptimo, estableciendo el uso de la capacidad instalada que hará cada producto en función de los lotes calculados, para ello se irá efectuando la carga de la línea con los sucesivos pedidos.  

SISTEMA DE PRODUCCION INTERMITENTE:
Este tipo de producción es llevada a cabo generalmente en talleres por lo que se la conoce también como producción en taller. A pesar de desarrollarse en unidades productivas de reducido tamaño presenta un grado de complejidad y dificultades que derivan de sus propias características.
En este sistema se reciben frecuentemente pedidos de clientes que dan origen a las denominadas órdenes de producción, las mismas son de variadas índoles y hay que cumplimentarlas con los recursos disponibles que en ocasiones resultan insuficientes y otras veces quedan ociosos, aún más, es corriente que ciertas estaciones de trabajo
 resulten abarrotadas de trabajo mientras que otras se encuentran con muy poco.
Administrar correctamente este flujo (producción) no resulta sencillo, cada producto requiere una programación individual y soluciones puntuales a los problemas que traen aparejados. Características:
1. muchas ordenes de producción.

2. gran diversidad de productos.

3. dificultades para pronosticar.

4. necesidad de programar cada caso en particular.   

5. bajo volumen de producción por producto.

6. mano de obra altamente calificada.

7. necesidad de contar con recursos flexibles.   

En las industrias intermitentes suelen formularse planes anuales divididos en meses a medida que se los va ejecutando, es menester corregirlos con los datos de los pedidos anticipados y/o colocados en firme por los clientes, por estos motivos, la instancia de la programación es a la que se le asigna mayor importancia. La programación se elige como una actividad compleja en sus diferentes subfunciones, esto es tanto en la asignación de recursos (carga) como en la sincronización (corresponde la determinación de la secuencia y cronología de los trabajos).
a. La carga consiste en asignar las órdenes a las distintas estaciones de trabajo.
b. La sincronización trata de cumplir con los plazo de entrega  requerido para lo cual debe determinar la secuencia en la que serán procesadas las órdenes para lo cual es necesario efectuar una verdadera definición de prioridades.
Programación de la producción intermitente:
Las órdenes de producción constituyen el documento básico para la administración (programación, lanzamiento, seguimiento, control y costeo del producto).
Programación: trata, cuando se concluya una tarea, que la orden pueda acceder rápidamente a la operación siguiente, que se efectúa en otra estación de trabajo, de modo que la circulación sea lo más ágil posible. Con esto se trata de lograr el mayor aprovechamiento de las instalaciones minimizando los tiempos ociosos que son denominados ruptura de carga.

Lanzamiento: es la función a través de la cual se dispone la realización de las operaciones necesarias a fin de dar cumplimiento a los programas. Consiste en la orden de ejecución de la producción, es el desencadenante de todo mecanismo productivo. Objetivos del responsable del lanzamiento:
1. terminación de los trabajos dentro del plazo establecido.

2. minimización del tiempo total de producción.

3. minimización del tiempo de preparación.

4. máxima utilización de las instalaciones.

Seguimiento: consiste en apreciar si se están cumpliendo los programas y de haber atrasos determinar si los tiempos pueden recuperarse o, en caso contrario, como habrá de verse afectadas las entregas. El seguimiento puede realizarse de dos maneras:

1. a través de un activador, es el que recorre los distintos puestos de trabajo con el fin de detectar las órdenes que se encuentran demoradas.
2. mediante partes o informes emitidos periódicamente por los operarios.

Control: el control de la mano de obra reviste una particular importancia, si bien los estándares se cotejan con tiempos reales que suelen ser los declarados en los partes, debe tenerse en cuenta que:
si se aumentasen los tiempos declarados para mostrar una mayor productividad, deteriorarían la eficiencia.

si por el contrario, reflejasen en los partes tiempos muy ajustados con el fin de encuadrarse dentro de los estándares, la productividad resultaría baja.

Ello implica que se generará un control cruzado entre productividad y eficiencia, que normalmente desalienta a los responsables a dibujar los partes para manejar los tiempos. Tanto los controles de rendimientos como los de cumplimiento del programa se realizan para cada orden.

Costeo: es efectuado obteniéndose informes, detallados por concepto de gasto, cada uno de los cuales corresponde, generalmente a un producto específico.

SISTEMA DE PRODUCCION POR MONTAJE:
La producción por montaje se caracteriza por la encadenada secuencia de procesos, convergen hacia una línea continua en la que se ensamblan los productos finales. En su primera etapa las operaciones se han efectuado mediante una modalidad intermitente, ya sea en la propia empresa o con un proveedor estrechamente relacionado con ella. Este tipo de producción agrupa lo intermitente con lo continuo, la naturaleza del producto hace que se baya ensamblando en etapas sucesivas que convergen hacia una línea de montaje final.
SISTEMA DE PRODUCCION POR PROYECTO:
Es un conjunto de actividades de producción que se caracteriza por:
1. tener identidad propia, sea ya un bien físico o servicio.

2. presenta rasgos característicos distintivos con respecto a los restantes, elaborados por el mismo productor, muy frecuentemente suelen ser únicos.   

3. son obras de gran envergadura o importancia.

4. compleja administración de rubros, hay gran variedad de rubros en un proyecto, coordinar los tiempos y necesidades de cada uno es muy complejo pero de vital importancia para cumplir los plazos y fecha de finalización.

Duración y ubicación:

Suelen ser producciones de períodos largos y comúnmente su ubicación no es de fácil acceso, por ejemplo la construcción de edificios, puentes, diques, desarrollo e implementación de sistemas computarizados, etc.
Usualmente las actividades a ser desarrolladas son únicas de modo que para el director del proyecto resulta difícil respaldase en la experiencia previa o en un procedimiento establecido. Presentan tres grandes etapas:

1. análisis y evaluación de la inversión: la decisión de realizar el proyecto que parte de la aprobación de un presupuesto, en esta tapa se define a grandes rasgos: características del mismo, secuencias, plazo, costos y rentabilidad.

2. ingeniería de detalle: consta de las especificaciones pormenorizadas de los trabajadores, se incluyen los costos de tallados, un cronograma definitivo y definido y un plan detallado de inversiones.

3. ejecución: se lleva a cabo el proyecto.   
Estrategia:
La estrategia constituye el rumbo a seguir por una organización en lo relativo a los aspectos claves para su futuro. La estrategia involucra las decisiones principales para la vida y porvenir de la organización, como puede ser el desarrollo de nuevos productos, el posicionamiento en el mercado, la incursión de nuevos mercados, la instalación de plantas industriales, la fusión de empresas, etc. La estrategia tiene una significativa incidencia en el largo plazo, es decir, que involucra esencialmente decisiones a largo plazo. Las concepciones que marcan el nuevo rumbo estratégico de la producción actual son:

1. dirección de la producción centrada en la estrategia organizacional, su misión y objetivos.

2. énfasis puesto en la creatividad e innovación.

3. ingenieros de procesos que estén en contacto con la realidad productiva.

4. aprovechamiento máximo de los avances tecnológicos, sin resistencia al cambio por parte de los empleados.

5. asignación de una importancia creciente a la calidad y tendencia a la calidad total.

6. actitud de búsqueda de los límites, cero stock, cero defecto, cero parada de las máquinas, etc.

Aunque no pueden ser alcanzados en un sentido matemáticamente estricto la estrategia de producción debe nutrirse de la estrategia empresaria, está última, responde a ciertos objetivos generales y al concepto más durable de misión de la organización.
La misión es la razón de ser de la organización y es aquella que delimita el campo de actividades posibles con el fin de concentrar los recursos en la empresa en un dominio general o dirigirnos hacia un objetivo permanente, la misión consiste en la definición del negocio o actividad central de la organización con una perspectiva amplia, la definición de la misión resulta clave para la estrategia de áreas fundamentales.

1. La estrategia de comercialización, será aquella que cumpla con satisfacer las necesidades del consumidor.

2. definir un marcado objetivo y los productos a comercializar.

3. producción, construirá su estrategia en consecuencia partiendo del producto para establecer luego con que procesos y que recursos habrá de utilizar para fabricar los bienes o prestar los servicios.   
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Tecnología:
Constituye una de las variables de la estrategia empresarial en general y de la producción en particular, la misma tiene incidencia en la eficiencia, la calidad y en el sistema de producción.
La tecnología  ha tenido y tiene un impacto decisivo en la sociedad, sus efectos son:

1. aumento del nivel de vida de la población.

2. creciente importancia en el papel de los técnicos e ingenieros.

3. nuevas formas de racionalidad que priorizan la eficiencia y la optimización.

4. revolución en el transporte y las comunicaciones.

La tecnología juega un papel protagónico en la sociedad y la economía, la misma se ha constituido en uno de los atributos más importantes para la independencia económica y desarrollo de las naciones. Puede ser considerada como el estado en el que se encuentra el conocimiento aplicado acerca de una actividad, o sea,  constituye un conjunto de posibilidades para acceder a nuevos productos y nuevos procesos productivos.
Presenta las siguientes características:

a. profesionalización del desarrollo tecnológico basado en el trabajo de equipos interdisciplinarios por lo tanto la educación pasa a convertirse en piedra angular del desarrollo tecnológico y la capacitación especializada resulta un requisito para llevarlo a cabo exitosamente.

b. ritmo exponencial de los cambios tecnológicos.

c. necesidad de que los gerentes sepan manejar las tecnologías aplicadas en sus empresas.

d. concepción del fenómeno tecnológico como un sistema. 

Los sistemas tecnológicos se organizan como redes jerárquicas en función del alcance de su impacto, por lo tanto tenemos tres categorías:

i. las tecnologías fundamentales, se materializan en concepto o principios próximos a la ciencia.

ii. las tecnologías genéricas, sus conjuntos de tecnología fundamentales que guardan homogeneidad por su procedimiento principal, por la materia tratada o por la función tomada en cuenta.

iii. las tecnologías de aplicación, que resuelven problemas específicos.  
El producto:

Puede ser identificado como un paquete de satisfacciones que comprenden bienes físicos y servicios, el paquete contiene un componente creciente de servicios por lo que el producto es percibido como algo que es genérico y complejo.

Antes era corriente que el consumidor sólo pensaba en adquirir el bien; ahora en cambio, apunta a un concepto que incluye tanto al bien físico como un conjunto de servicios. El ritmo de cambio y la turbulencia de los mercados generan la continua introducción de nuevos productos, sobre todo aquellos destinados al consumidor final. El desarrollo del producto ha pasado a ser una actividad fundamental de la organización a través de los siguientes factores:
1. consumidores que exigen productos nuevos, mejores y más variados.

2. mercados más complejos e incentivadores de los nuevos requerimientos.

3. imperiosa necesidad de innovar.

4. globalización de los mercados.

La creatividad y la innovación constituyen el punto de partida de desarrollo de productos, la introducción de nuevos producto constituye una actividad imprescindible para la supervivencia y el desarrollo de la mayor parte de las organizaciones.
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Introducción o lanzamiento: comienza con el nacimiento del producto y comprende el lapso inicial con ventas bajas y crecientes, la inversión en publicidad es alta y el ritmo del crecimiento en las ventas depende de la adecuada resolución de problemas de producción (problemas de capacidad), comercialización y resistencia de los clientes a adoptar el producto.

Crecimiento: implica la suba de las ventas, que se origina si el producto tiene éxito. Está etapa se caracteriza por un aumento de la competencia, mejoras del producto, producción masiva, etc. 

Madurez: considerada como un lapso prolongado, el producto se ha asentado y las ventas tienden a estabilizarse. La mayor parte de los productos se encuentran en esta etapa, por lo que la misma requiere especial atención. Las empresas suelen tratar de lograr nuevos usos para sus productos maduros, buscar perfeccionarlos y hallarles nuevos mercados, todo ello con vistas a perpetuar este estado en el que se obtienen buenos beneficios.

Declinación: El producto es abandonado gradualmente por el consumidor hasta que la empresa lo discontinua y muere, puede ocurrir que no decline sino que se convierta en un bien o servicio básico y perdure, mostrando en la curva del ciclo de vida una tendencia estabilizada representativa de una madurez prolongada. 
El ciclo de vida ha sido utilizado como herramienta de pronóstico y, como control y guía para el manejo de mezcla de productos y la asignación de recursos.

Metodología para el desarrollo de productos:

El proceso de desarrollo es aquel a través del cual una oportunidad de satisfacer a consumidores se concreta mediante el estudio, investigación, diseño y su lanzamiento al mercado. Las etapas son:

1. identificación de la oportunidad.

2. diseño.

3. prueba.

4. especificación.

5. producción. 
Diseño técnico:
Implica definir la forma, color, tamaño, calidad, confiabilidad y demás atributos inherentes a la categorización mercadológica del producto así como ciertos aspectos derivados de ella.

Se trata de una labor que combina creatividad, investigación, evaluación, refinamiento y se desenvuelve a través de un proceso interactivo que generalmente continúa hasta alcanzar el nivel deseado, esté diseño técnico puede estar orientado a:

· productos estandarizados, por ejemplo un auto determinado.
· productos a pedido del cliente, por ejemplo una limusina con las características que requiera el mismo.
Proceso:
Como todo proceso de transformación comprende varias operaciones, se produce una circulación de materiales, primero materia prima luego productos semielaborados, que se identifica como un flujo. El grado de continuidad del flujo es la base que tiene en cuenta para categorizar a los sistemas de producción. Existen dos alternativas opuestas:

· elaborar productos estandarizados, en cuyo caso se produce generalmente para inventario y el flujo es entonces continuo.
· elaborar productos cuya especificación es definida en forma particular para cada cliente, esto es producción ha pedido, no se mantiene en inventario, ya que se elabora lo que se pide y el flujo es intermitente.

Los sistemas de producción a medida que crecen en su volumen, evolucionan de intermitente a continua. La industria contínua tiende a hacer de capital intensivo mientras que la intermitente es de mano de obra intensiva.

La industria contínua mantiene bajos inventario de materiales en proceso de elaboración y altos inventarios de productos terminados mientras que en la intermitente los inventarios en proceso son elevados y los de productos elaborados es reducido.
Dimensión:
La determinación de la dimensión de la planta es una decisión de tipo estratégico ya que la misma marca un horizonte a largo plazo, de ella resulta la capacidad instalada.
Medida de la capacidad:
La capacidad es la cantidad de productos que puede elaborar un proceso por unidad de tiempo, por ejemplo unidad día, unidad año, etc. Cuando los productos son heterogéneos suelen emplearse otra medida representativa, por ejemplo insumos procesados. En el caso de los servicios la capacidad se define en forma absoluta sin proporcionarla al tiempo, por ejemplo las habitaciones de un hotel, las plazas en una  universidad, las camas en un hospital.

Cuando una planta se halla instalada puede interesar conocer su grado de utilización la cual medimos en porcentaje o sea: el uso de la capacidad instalada es igual a la producción promedio porcentual sobre la capacidad instalada.
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Tránsito de economía de escala a economía de alcance:
La economía de escala consiste en fabricar grandes volúmenes de producción a precios accesibles tras ajustar óptimamente todos los insumos se pueden reducir el costo unitario de producción, aumentando el tamaño de la planta. Hasta la década del ´80 la tendencia fue instalar fábricas de gran dimensión sustentadas por el criterio de economía de escala, a posteriori se produjo una verdadera crisis de la producción masiva. Las presiones del mercado y la tecnología conmovieron la economía de las fábricas gigantescas, sólidas y rígidas, debido a que no pudieron adaptarse a los nuevos requerimientos estratégicos cambiantes produciendo la quiebra de muchas de ellas.

Todos los cambios dieron lugar a un avance desde el tradicional criterio de economía de escala hacia una de economía de alcance, esto es cuando un mismo equipamiento puede producir múltiples productos a menor costo en forma combinada que separadamente. Estas aportan nuevos atributos:

1. flexibilidad en el desarrollo de diseño del producto permitiendo inclusive el uso de materiales administrativos.
2. rápida respuesta a los cambios del mercado con la posibilidad de efectuar modificaciones a bajo costo y breves plazos.

3. velocidad en el proceso de producción.

Integración estratégica:
Las diferentes decisiones estratégicas de producción se hallan vinculadas entre sí y su análisis debe efectuarse en forma integrada. Esta integración se concreta de dos modos:

1. cuando se emprende un nuevo proyecto productivo, se lleva a cabo estudios de factibilidad cuyo desarrollo encadena secuencialmente las diferentes decisiones estratégicas de producción que se nutre del estudio comercial que los anteceden y desembocan a su vez en la evaluación económico financiera que remata el proyecto.

2. si se trata de una empresa en marcha, es habitual formular un diagnóstico estratégico para evaluar el estado de la producción con el propósito de generar alternativas y proponer soluciones con vistas a su mejoramiento.

La metodología consta de seis etapas:

· adopción de una herramienta para la toma de decisiones estratégicas de producción.
· integración de las estrategias del negocio y de producción.
· auditoría estratégica de producción.
· agrupamiento del producto.
· determinación del grado de localización de cada planta.
· generación y estructuración de estrategias de producción.

Las cinco primeras son etapas de diagnóstico y relevamiento de análisis, la sexta es generación y estructuración de estrategias.
Una característica fundamental del modelo es que se desarrolla a partir de las estrategias empresarias y del área comercial y en respuesta de ellas van delineando los requerimientos y estrategias de producción asumiendo de esta forma el criterio de integración al que nos referíamos.

La localización de la planta:
La localización de la planta es un asunto crítico debido a que, una vez establecida impone restricciones en las operaciones y en la administración de la planta que limitan su eficiencia.

Principios de localización:

1. determinar objetivamente los requerimientos de la planta, el objetivo primordial consiste en elegir el lugar cuyos servicios y condiciones satisfagan mejor los requisitos de la planta. El grado de satisfacción depende de las necesidades definidas.

2. fijar en forma objetiva las características del lugar que puedan afectar la eficiencia de las operaciones después de la localización. 

3. la elección de la localización incumbe a la dirección superior, la cual tendrá que apoyarse en especialistas, investigación de mercado, economistas, ingenieros, sociólogos, etc. El estudio de localización consta de tres pasos:
1. elegir el territorio o región en general.
2. escoger la localidad particular dentro de la región.
3. seleccionar dentro de la localidad, el lugar específico para la ubicación de la planta.
A menudo estas tres etapas suelen simplificarse en:

1. macroubicación: elegir el territorio en general y escoger la localidad dentro de la región.

2. microubicación: seleccionar el lugar específico de la planta dentro de la localidad.

Elección de la región:
Según estadísticas el 10% de los costos totales de la fabricación y distribución de un producto puede deberse por la ubicación geográfica. La selección de la región requiere informes de índole más general, tendencias a largo plazo. Los principales factores del análisis regional son:

1. disponibilidad del mercado.
2. disponibilidad de materia prima actual y futura.

3. sistema de transporte, variedad, concentración y tarifas.

4. disponibilidad y costos de energía actuales y futuros.

5. clima o influencias climáticas. 
6. mano de obra y salarios.

7. políticas impositivas y otras influencias legales.

8. aprovisionamiento de agua.

9. disposición de residuos.

Elección de la localidad y sitio:

La variedad de factores, sobre todo en costos y personal, es más extensa con respecto al sitio que con la región, por consiguiente deben considerarse las actitudes locales y su efecto sobre las operaciones de la localización. Cuando se confrontan esos y otros factores teniendo en cuenta los sitios se requieren datos más detallados concernientes tanto a características y efectos tecnológicos como económicos. La elección del sitio NO puede corregir los errores cometidos cuando se  eligió la región.

1. la elección del lugar es un problema de ingeniería.
2. la elección de la zona es un problema económico.

El resultado de la elección de ingeniería en cuanto al sitio, depende en general medida de la elección económica de la región, para ser eficientes deben tomarse en consideración:

a. influencias sociológicas.
b. influencias políticas.
c. influencias psicológicas.
Pasos para la elección de un sitio:
i. pronosticar los requisitos futuros, si esto fuera posible mediante etapas planificadas de desarrollo. 

ii. ampliar y definir criterios de localización. 

iii. llevar a cabo estudios del lugar que lo evalúen en virtud de los siguientes criterios:

1. contemplar las tendencias del pasado, presente y futuro.
2. registrar los resultados de una manera que permita comparar una localización con otra, en la forma más objetiva que sea posible o razonable.

Evaluación de la localización:
El objetivo de la localización de una planta consiste en elegir aquella que lleva a las ganancias al máximo o reduce al mínimo el costo del producto entregado al cliente, o ambas cosas. Lograr uno o ambos de estos objetivos requiere que puedan asignarse valores de costos a todos los factores de localización que influyen en los costos y/o ganancias.

Dos restricciones para la asignación de estos costos para cada factor:
· es muy poco probable que puedan identificarse todos los factores que influyen en cada una de estas localizaciones asignadas.
· una vez identificados mucho de los factores (sobre todo los de índole psicológicos) no admite una asignación directa de costos.

Como esos costos y ganancias suelen dar datos incompletos y por consiguiente se les asigna tan sólo una parte de los factores, la situación por lo general se limita a evaluaciones separadas de la lista de factores cuantificables respecto de los costos y con respecto a los factores cuantificables, tomando después una resolución subjetiva en cuanto a cualquier conflicto de decisión entre los dos grupos de factores.

La evaluación de los factores que no admiten asignación de costos debe hacerse con métodos cualitativos (subjetivos) o en el mejor de los casos semi cualitativos que también son objetivos.

Técnicas cualitativas y semi-cualitativas para evaluar factores que no admiten asignación de costos:  
antecedentes industriales: existe cuando una nueva planta se ubica en una zona elegida anteriormente por una industria similar. No realiza estudio alguno de localización.

factor preferencial: suele incluir un antojo personal, por esa razón la localización se fija de acuerdo a un factor personal que influye en quien debe decidir. Pocas veces es un buen método de decisión para los negocios.

factor dominante: es aquel que predomina según toda consideración ulterior (ejemplo nos regalaron el terreno entonces tenemos que buscar la forma de ponerlo en ese lugar).
Evaluación desde el punto de vista cuantitativo:

Existen varios métodos, uno de ellos es el análisis del punto de equilibrio. Las ubicaciones probables pueden ser comparadas desde un punto de vista económico por una estimación de los costos fijos y variables y   entonces graficarlos para un volumen representativo de cada ubicación.

Suponiendo que en todas las ubicaciones probables se obtendrán los mismos ingresos, el método gráfico de punto de equilibrio permite:

determinar los costos relevantes que varían con la ubicación.
clasificar los costos en cada ubicación en costos fijos anuales y costos variables por unidad.

representar los costos asociados con cada ubicación en una gráfica de costo anual contra volumen anual.
seleccionar la localización con el menor costo total y con el volumen de producción esperado.

Con el fin de incorporar esos factores en el análisis final está permitido el empleo de sistemas de ordenamiento y ponderación de factores. En ambos casos la única relación comparativa de valores del factor que se establece es su posición en la lista, una localización es mejor o peor que otra con respecto a un factor particular mediante la ponderación de factores y la clasificación de las localizaciones acorde con la anterior, es posible hacer una ponderación semi cuantitativa de localizaciones.

La escala de clasificación como técnica de evaluación de localización tiene el mismo propósito que la comparación de costos, sin embargo presenta una ventaja importante, permite tomar en cuenta los intangibles (aquellos factores que no admiten una exacta asignación monetaria de costos).

Evaluación de la localización desde el punto de vista cualitativo:

Ponderar los factores es una manera de asignar valores cuantitativos a todos los factores relacionados con cada alternativa de decisión y de derivar una calificación compuesta que puede ser usada con fines de comparación, esto lleva a tomar decisiones e incluir sus propias preferencias (valores) al decidir la ubicación y pueden conjugar ambos factores cuantitativos y cualitativos, debemos tener en cuenta:

preparar una lista de factores relevantes.

ponderar cada factor para indicar su importancia relativa.

asignar una escala común a cada factor.

calificar cada lugar potencial de acuerdo con la escala diseñada y multiplicar las calificaciones por las ponderaciones.

sumar los puntos de cada ubicación y escoger la ubicación que tenga más puntos.

Si la industria es chica, depende mucho su subsistencia del medio ambiente donde se desarrolla su actividad, la influencia externa. Si la industria es mediana para arriba, seguramente tiene más recursos para invertir y trasladar la mano de obra al lugar donde se implanta la fábrica.

A veces depende de factores que no son netamente los de una evaluación técnico económica sino de otros beneficios por ejemplo exenciones impositivas.

Ejemplo práctico:

Ubicaciones probables de una planta: 1, 2 y 3. 
Inversión estimada $1.800.000 - $ 2.400.000 y $ 3.600.000 respectivamente. 
La oficina de costos determina los siguientes cotos variables: $ 95 - $ 48 y $ 25 por unidad

Las restricciones impuestas son: la inversión se recupera en 10 años y la oficina asume la responsabilidad de vender 7500 unidades por año. 
Se solicita:

Determinar la ubicación más económica para el volumen de venta indicado.

Efectuar el grafico con los puntos de quiebre y extraer conclusiones.

Determinar el punto de equilibrio para un precio de venta de $ 120 por unidad en forma grafica y analítica.

Analizar las diferentes alternativas si varían los volúmenes de venta.

	Local
	Costo Fijo
	Costo Variable
	Costo Total

	1
	180.000
	712.500
	892.500

	2
	240.000
	360.000
	600.000

	3
	360.000
	187.500
	547.500



                                                                                 Es la que tiene menor costo
Se toma el 10% anual por que se amortiza en 10 años
                    I y III                                                 II y III                           P. eq =        CF      .      
180.000 + 95x = 360.000 + 25x
240.000 + 48x = 360.000 + 25x                       P. vta. – CV  
       95x – 25x = 360.000 – 180.000           48x + 25x = 360.000 – 240.000                 

                70x = 180.000

                23x = 120.000                     P. eq =  360.000  = 3789

                   x = 2571
                                          x = 5217


              120 - 25
Si vendo entre 0 y 2571 unidades elijo la localidad 1

Si vendo entre 2571 y 5217 unidades elijo la localidad 2

Si vendo más de 5217 unidades elijo la localidad 3

ACA VA EL DIBUJO DE LOCALIACION DE PLANTA
Equilibrio de línea de montaje:

Las líneas de ensamblaje son un caso especial en la distribución por producto. Línea de ensamblaje se refiere al montaje progresivo enlazado por algún dispositivo de manejo de material, la suposición usual es que alguna forma de paso está presente y que el tiempo de procedimiento es equivalente para todas las estaciones de trabajo.

Tipo de línea de montaje:

manejo de material: se puede efectuar a través de cintas transportadoras.

configuración de la línea: se busca la forma más conveniente de la línea de producción para ahorrar tiempo, la misma puede estar configurada en forma de U, recta o ramificada.

paso: la forma en que se transporta o llevar el material, puede ser en forma mecánica o manual, es decir, puede avanzar el operario o bien la máquina.

mezcla de productos: se produce cuando el proceso es igual hasta cierto punto y luego se deriva en varios.

características de la estación: los trabajadores pueden estar de pie en la línea, seguir la línea de producción o sentarse sobre ella.
longitud de la línea: depende del tipo de producto y la cantidad de trabajadores. 
Cualquier producto que tenga múltiples partes y que se produzca en grandes cantidades utiliza las líneas de ensamblaje, estás constituyen una importante tecnología. Para comprender sus requisitos gerenciales es necesario estar familiarizado con los mecanismos para equilibrar una línea.

Balanceo de línea:

Es una distribución de las actividades secuénciales de trabajo en centros laborales o estaciones de trabajo para lograr el máximo aprovechamiento posible de la mano de obra y de los equipos, de ese modo reducir o eliminar los tiempos ociosos, aunque es un tema de computación tiene implicaciones en la distribución, esto ocurrirá cuando para mantener el equilibrio, el tamaño y el nº de estaciones de trabajo tendría que ser modificado desde el punto de vista físico.

La línea de montaje de un transportador movible que pasa por una serie de estaciones de trabajo en un intervalo de tiempo uniforme se llama tiempo del ciclo. En cada estación se ejecuta un trabajo sobre el producto ya sea añadiendo partes o terminando las operaciones de ensamblaje, el trabajo que se realiza en cada estación esta formado por uno o muchos pasos por consiguiente, muchos puestos de trabajo. El total del trabajo que debe ejecutarse en una estación es igual a la suma de las tareas asignadas a esa estación. El balanceo de línea es la asignación de todas las tareas a una serie de estaciones de trabajo de manera tal, que ninguna de ellas tenga mas trabajo del que puede hacerse en el tiempo del ciclo y que se minimice el tiempo de inactividad en todas las estaciones. Este problema se complica con las relaciones entre las tareas que imponen el diseño del producto y la tecnología del proceso, a esto se lo llama relación de precedencia, la cual específica cual es el orden que se debe cumplir en el proceso del ensamblaje.

Pasos del balanceo de línea:

especificar las relaciones secuénciales a través de un gráfico.
determinar el tiempo del ciclo requerido que será igual al tiempo de producción diaria dividido la producción diaria requerida en unidades. 
   
determinación del número teórico de estaciones de trabajo que será igual a la sumatoria del tiempo de las tareas dividido el tiempo del ciclo.
selección de reglas primarias para asignar tareas a las estaciones y una secundaria para romper los nexos. Regla secundaria, se utiliza cuando existen nexos con la regla primaria, se asignan las tareas en función del tiempo de las mismas de mayor a menor tiempo de duración de las tareas.   

asignar las tareas una a la vez a la primera estación, hasta que la suma de las tareas sea igual al tiempo del ciclo o hasta que no sea factible asignar más tareas debido a restricciones de tiempo o secuencia. Repetir dicha selección para cada estación hasta que todas las tareas sean asignadas.

evaluar la eficiencia que sea igual a la suma de tiempo de las tareas dividido el número real de estaciones de trabajo por el tiempo del ciclo.
si la eficiencia no es satisfactoria volver a balancear utilizando una norma distinta.  


Carga de maquinas:
Método de Jhonson para dos centros:

Este método minimiza el tiempo total de procesamiento de una pieza o trabajo en una maquina (centro), su desventaja es que no puede ser utilizado para muchas maquinas y que debe ser aplicado cuando las secuencias operativas son iguales.

Reglas de procedimiento:

Seleccionar de la tabla el menor tiempo.
Si el tiempo seleccionado corresponde al centro 1 la pieza a la que le corresponde ese tiempo se asigna primera en el orden de procesamiento, si corresponde al centro 2 se asigna ultima.

Se repiten los pasos anteriores para asignar los ordenes de procesamiento de todas las piezas insertándolos entre el primero y el ultimo.

Si al seleccionar el menor tiempo existen piezas con igual valor para un mismo centro es indistinto su orden de procesamiento.

El objetivo del método es disminuir el tiempo total del trabajo que debe realizarse saturando de tareas al centro 1 sin importar los tiempos muertos (ociosos) que puedan ser asignados al centro 2.

Método de Jhonson para tres centros:

Para que este método pueda ser utilizado debe ocurrir:
el tiempo mínimo del centro 1 debe ser mayor o igual al tiempo máximo del centro 2.

el tiempo mínimo del centro 2 debe ser mayor o igual al tiempo mínimo del centro 3.
Si no se cumplen estas condiciones no puede asegurarse que de su aplicación se obtenga el menor tiempo total de trabajo. 
Para aplicarlo deben ser creados dos centros o maquinas ficticias de las cuales se obtiene el orden de asignación de las tareas, entonces:





Centro ficticio 1 = tiempo del centro 1 mas el tiempo del centro 2.




Centro ficticio 2 = tiempo del centro 2 mas el tiempo del centro 3.

Al graficar se observa que el método optimiza los centros 1 y 3 saturándolos de tareas y deja holgura en el centro 2.
Ejemplo para 3 centros:

	Pieza
	C1
	C2
	C3
	CF1
	CF2
	Orden.

	A
	5
	4
	6
	9
	10
	B

	B
	4
	3
	10
	7
	13
	H

	C
	22
	2
	12
	24
	14
	A

	D
	16
	4
	8
	20
	12
	E

	E
	15
	3
	20
	18
	23
	C

	F
	11
	4
	7
	15
	11
	D

	G
	9
	2
	2
	11
	4
	F

	H
	4
	3
	12
	7
	15
	G
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Misión de la organización





Estrategia de producción:


- Producto: desarrollo y diseño


- Proceso: tecnología y métodos de producción


- Planta: capacidad, dimensión, integración vertical y localización





Estrategia de comercialización:


 - consumidores


 - productos





	                        Entrada  ===(          Proceso  ===(	Salida


		MP			de producción		Bienes


Subsistema	MO			o de conversión		Servicios


De	(	Energía


Conversión	Capital


		Información


                            (=============================                    


		       Control de retroalimentación ( subsistema de control








uso de la capacidad instalada =�
producción promedio x 100�
�
�
capacidad instalada�
�






1º E actual = .            suma de tiempo de las tareas                    . 


                    nº real de estaciones de trabajo x el tiempo del ciclo





2º tc =  .       tiempo de producción diaria         . 


           producción diaria requerida en unidades





4º Sacar la Base Horaria 





3º nt = sumatoria del tiempo de las tareas 


	               tiempo del ciclo





5º E nueva = .	      suma de tiempo de las tareas                    . 


                    nº real de estaciones de trabajo x el tiempo del ciclo








� Lugar físico donde se desarrolla una o mas tareas con uno o mas operarios
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