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1. INTRODUCCIÓN
El estado del arte de la programación 

de la producción ha hecho que algunos 
autores se pregunten [1] si la tarea de la 
programación es dependiente del contex-
to en el que se lleva a cabo o no; si esta 
tarea depende exclusivamente de las ca-
racterísticas del entorno de planificación 
en donde se desarrolla o si es una tarea 
que se puede representar de manera ge-
nérica sin importar el entorno de planifi-
cación donde sucede.

A pesar de que cada entorno de plani-
ficación tiene características propias que 
hacen que la tarea de la programación sea 
distinta para diferentes fábricas, creemos 
que algunas características de cada entor-
no pueden ser comunes a varias plantas, 
por lo que se podrían desarrollar conclu-
siones generales acerca de la tarea de la 
programación de la producción que ayu-
den a identificar una alineación entre ne-
cesidades de programación de las fábricas 
y metodologías comunes de programación 
de la producción.

Los resultados del estudio de Romero-
Silva et al. [2] así como del estudio de 
Tenhiälä [3] nos dan una base sólida para 
suponer que hay entornos de planificación 
con características comunes entre sí en 
los cuáles ciertas metodologías de plani-
ficación y programación de la producción 
pueden ser efectivas para todas las fábri-
cas que tienen características en común. 
La identificación de las metodologías pro-
picias para cada entorno de planificación 
puede ayudar a todos los involucrados en 
gestionar los procesos de planificación de 
la producción a adquirir las herramien-
tas más adecuadas para el soporte de sus 
tareas de planificación. Por lo tanto, este 
documento presenta un resumen de los 
resultados encontrados en Romero-Silva 
et al. [2], en donde se describe una alinea-

ción entre entornos de planificación y los 
métodos de programación de la produc-
ción más adecuados para dichos entornos. 

2. ALINEACIÓN ENTRE 
NECESIDADES Y MÉTODOS DE 
PROGRAMACIÓN

2.1. FÁBRICAS CON 
DISPONIBILIDAD EN RECURSOS DE 
PLANIFICACIÓN Y MANUFACTURA DE 
GRAN VOLUMEN

Debido a que las fábricas en este grupo 
tienen estabilidad en su demanda y capa-
cidad de monitoreo de su proceso produc-
tivo, pueden utilizar técnicas avanzadas 
de programación de la producción, como 
lo son los algoritmos de optimización [4] 
y las técnicas de satisfacción de restric-
ciones [5]. Las empresas pertenecientes a 
este grupo, que fabrican una gran canti-
dad de productos distintos y que tienen 
la habilidad de hacer modificaciones a 
sus productos estándar, según pedidos 
del cliente, son las empresas que más se 
pueden beneficiar de la utilización de es-
tas técnicas avanzadas de programación 
de la producción, especialmente si están 
restringidas por tiempos de cambio de-
pendientes de la secuencia de producción, 
ya que es complicado saber el impacto de 
esta restricción sin generar programas de 
trabajo completos y precisos.

Las compañías que ofrecen una can-
tidad pequeña de productos distintos po-
drían también utilizar técnicas avanzadas 
de programación de la producción, sin 
embargo, creemos que podrían beneficiar-
se también al utilizar metodologías mu-
cho más sencillas para soportar su tarea 
de la planificación, ya que la complejidad 
de su problema de programación no es tan 
alta. Los entornos que fabrican contra-
inventario pueden utilizar técnicas rela-
cionadas con gestión de inventarios [6], 
mientras que las plantas productivas que 
fabrican contra pedido podrían utilizar los 
resultados de teoría de colas [7] para ges-
tionar sus procesos de planificación.

La estabilidad que estas compañías 
tienen en la demanda permite también 

utilizar la herramienta de Simulación Dis-
creta [8] para dar soporte a la programa-
ción de la producción. Debido a que estas 
empresas no suelen fabricar productos a 
medida y a que sus procesos de produc-
ción son sencillos, estas empresas pueden 
utilizar Simulación Discreta para generar 
distintos programas de producción con 
diferentes supuestos, para después poder 
elegir el programa de producción que me-
jor desempeño tenga. Al utilizar esta he-
rramienta las empresas podrían reducir el 
costo de compra e implementación de una 
herramienta de soporte a la programa-
ción, si se compara con el desarrollo de un 
algoritmo de optimización especializado 
o con la compra de un sistema comercial 
tipo APS (Advanced Planning and Schedu-
ling por sus siglas en inglés).

2.2. FÁBRICAS CON 
INCERTIDUMBRE EN LA DEMANDA 
Y EN SUS CAPACIDADES DE 
PLANIFICACIÓN

Las fábricas que están incluidas en 
este grupo no obtendrían un beneficio 
de utilizar herramientas de programación 
de la producción avanzadas, ya que una 
gran proporción de sus pedidos se fabrica 
“a medida”, lo cual causa una dificultad 
en conocer con antelación los tiempos de 
procesamiento y las rutas específicas que 
cada pedido va a seguir. Adicionalmente, 
la llegada constante de pedidos de ma-
nera aleatoria haría que cualquier inten-
to por generar programas de producción 
completos sea infructuoso debido a que 
dichos programas se volverían rápidamen-
te obsoletos.

Sin embargo, se ha visto que una he-
rramienta de programación de la produc-
ción que puede ser muy útil para este tipo 
de plantas con un entorno dinámico y es-
tocástico es la herramienta de reglas de 
despacho [9, 10]. La utilización de reglas 
de despacho tiene unos requerimientos de 
información mucho menores que las he-
rramientas avanzadas de programación 
debido a que las decisiones que se toman 
en las reglas de despacho no son globales, 
sino locales. De esta manera la única in-
formación que se necesita para tomar de-
cisiones es la información de los trabajos 
que están esperando a ser procesados en 
uno de los recursos del sistema. Una de 
las mayores ventajas de esta herramienta 
es que cada recurso toma decisiones au-
tónomas, lo que hace que todo el sistema 
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tenga una flexibilidad para responder a los 
cambios constantes en la demanda o en el 
estado del taller de producción.

Los resultados de la Teoría de Cola 
también pueden ser usados como soporte 
en las tareas de planificación de este tipo 
de plantas a través de las estimaciones del 
desempeño que el sistema debería alcan-
zar, especialmente si se utilizan los resul-
tados generados en redes de colas para 
analizar sistemas reales con diferentes 
tipos de trabajos y con diferentes proba-
bilidades de rutas de cada trabajo.

Finalmente, la Simulación Discreta 
también puede ser utilizada como una 
herramienta de soporte a la programación 
de la producción de este tipo de empresas 
porque puede modelar su entorno dinámi-
co y estocástico. La simulación se puede 
utilizar para analizar diferentes escenarios 
globales que se pueden presentar en el día 
a día en la planta, como por ejemplo, pi-
cos repentinos en la demanda, roturas de 
máquinas y ausentismo laboral.
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