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CALCULO DE CAPACIDADES
PRODUCTIVAS UTILIZANDO
DIFERENTES TECNOLOGIAS

La determinacién de las capacidades en una
forma mas descriptiva y acorde a las condicio-
nes de la industria, se ve influenciada por la
utilizaciéon diversificada de tecnologias que
realizan las mismas tareas en las areas produc-
tivas. Hs por esta razén que se formula un
modelo mas amplificado y que describe mas
especificamente los indices de gestion.

Cd | : Capacidad disponible de la unidad
productiva i utilizando la tecnologia

k.i=12.,M y k=12,..k

N. : Numero de maquinas disponibles de la
unidad productiva i con la tecnologia k.

DH: Dias habiles.

NT:

Numero de turnos.

HT: Horas turno.

g, : Pérdidas de tiempo estindar por man-
tenimiento preventivo y correctivo de

una maquina de la unidad productiva i
con la tecnologia k. 1 = 1,2,.. My k =
1,2,...k.

F. : Factor de pérdidas de la capacidad por
ik
factores organizacionales, ausentismo y
factores externos de la maquina de la
unidad productiva i con tecnologia

ki=12.My k=12..k.

Cd, : [DH*NT*HT*N, - N, g | [1+F, ] para
cadai=12,.,Myk=12, k.

Objetivo:
Maximizar la capacidad disponible (1):

Funcién objetivo:
F= X, 1 = 1,2, M5 j = 1,2, vy

k =1.2,..,K.= funcién capacidad

Variables de decision:
.+ Cantidad a producir del producto tipo j

en la etapa de proceso i con la tecnolo-

gia k;

i=12,.M;j=12.] yk=12.K

i



Variables de Estado:

Parametros:

Cd, . Capacidad disponibleenlactapadepro- a, :  Matriz de coeficientes tecnol6gicos que
ceso i utilizando la tecnologfa k ; expresa el tiempo estindar necesario
i=12,.. My k=12,..K para elaborar una unidad del producto

tipo j en una maquina de la unidad de

d;:  Demandadel producto tipoj;j=1.2,.,] productividad i con la tecnologia
(minima). ki=12,..M;j=12,..] yk=12,.. K

M K J
Max F = IZ ; ]Z aiijijk M
sujeto a:
J
£, aiikXﬁk L Cdik; 0i=12..M;yk=12..K.
Ki Ki+1
é X, > Z Xpuo  0) = 12,0] 51,2, M1
Km
Kzl i > d 0j=1.2,..)
Xiik > 05 gi=12..M
j=12,.)
k=12..K
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