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1. KPI´S 
Eficacia. 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝑅	𝑟𝑒𝑎𝑙
𝑅	𝑚𝑒𝑡𝑎

 

 

Eficiencia. 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎	𝑃𝑟𝑜𝑝𝑜𝑟𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 =
𝑅	𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑅	𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

 

𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎	𝐷𝑒𝑠𝑣𝑖𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑎𝑙 = 1 − 9
𝑅	𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 − 𝑅	𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑅	𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
: 

 

Productividad. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 	
𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎𝑠
𝑒𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠

 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑	𝑑𝑒	𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟	𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 = 	
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑁𝑒𝑡𝑎

𝑀𝑎𝑛𝑜	𝑑𝑒	𝑜𝑏𝑟𝑎𝑠 + 𝐶𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙
 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑	𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 = 	
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙	𝑑𝑒	𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠	𝑑𝑒	𝑙𝑎	𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑁𝑒𝑡𝑎 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 − 	𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑆𝑢𝑏𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑎𝑡𝑎𝑑𝑎 

 

𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 = 	
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠	𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠	𝑟𝑒𝑎𝑙𝑒𝑠
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2. TIEMPO ESTÁNDAR 
 

TIEMPO ESTÁNDAR CON MÉTODOS DIRECTOS. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 
 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝐶𝑖𝑐𝑙𝑜 = 	
Σ	𝑑𝑒	𝑙𝑜𝑠	𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠	𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜	𝑑𝑒	𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠	𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠

 

 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜	𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜	 × 	𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟	𝑑𝑒	𝐸𝑣𝑎𝑙𝑢𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙

1 − 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟	𝑑𝑒	𝑐𝑜𝑛𝑐𝑒𝑠𝑖ó𝑛
 

 

𝑇𝑎𝑚𝑎ñ𝑜	𝑑𝑒	𝑙𝑎	𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 = 	9
𝑍 × 𝑆
ℎ × 𝑥̅

:
!

 

 

𝑇𝑎𝑚𝑎ñ𝑜	𝑑𝑒	𝑙𝑎	𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 = 	9
𝑍 × 𝑆
𝑒

:
!

 

 

MUESTREO DEL TRABAJO 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 = 	
𝑇𝑡𝑒 × (1 − 𝑝) × 𝐹𝑒𝑑

	𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜	𝑑𝑒	𝑝𝑖𝑒𝑧𝑎𝑠	𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠
 

Tte = tiempo total del estudio 

Fed = Factor de evaluación del desempeño 

 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙

1 − 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟	𝑑𝑒	𝑐𝑜𝑛𝑐𝑒𝑠𝑖ó𝑛
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𝑇𝑎𝑚𝑎ñ𝑜	𝑑𝑒	𝑙𝑎	𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 = 	
𝑍! × 𝑝 × (1 − 𝑝)

ℎ!
 

En donde p es el estimado de la proporción ociosa 

 

TIEMPO ESTÁNDAR CON MÉTODOS INDIRECTOS. 

 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑟𝑒𝑎𝑙∗ =	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠	𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
 

* Datos tomados con boletas de producción 

 

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠	𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟# =
𝑇𝑟 × 𝑈
2 − 𝐸∆

 

 

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠	𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟% = 𝑇𝑟 × 𝑈𝑔 × 𝐸𝑝UUUU 

 

3. BALANCEO DE LA LÍNEA DE ENSAMBLE 
 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠	𝑝𝑜𝑟	ℎ𝑜𝑟𝑎 =
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎	𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠	𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠	𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎𝑠
 

 

𝑡& =
𝑀𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠	𝑜	𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠	𝑝𝑜𝑟	ℎ𝑜𝑟𝑎

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠	𝑝𝑜𝑟	ℎ𝑜𝑟𝑎
 

 

𝑛& =
Σ	𝑡'
𝑡&

 

 

𝑡( = (𝑛& × 𝑡&) − Σ𝑡' 
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𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
Σ𝑡'

𝑛& × 𝑡&
 

En donde: 

tc = tiempo de ciclo 

nc = número mínimo de estaciones 

to = tiempo ocioso 

 

4. DISTRIBUCIÓN POR CENTROS DE TRABAJO 
𝐶)!)"*!*" = V𝑀	𝑑𝑒	𝑚+	𝑎	𝑚,W ×	V𝐷	𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒	𝑚+	𝑦	𝑚,W × 	𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜	𝑝𝑜𝑟	𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑 

En donde M= materiales 

En donde D=distancia 

 

5. ADMINISTRACIÓN DE LA CAPACIDAD 
 

𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 = 	
𝑇𝑎𝑠𝑎	𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜	𝑑𝑒	𝑠𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑	𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑎

× 100% 

 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎	𝑑𝑒	𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜	𝑟𝑒𝑎𝑙	𝑒𝑛	𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠	𝑝𝑜𝑟	𝑐𝑒𝑛𝑡𝑟𝑜	𝑑𝑒	𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜
 

 

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜	𝑑𝑒	𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠	𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑎𝑟𝑖𝑜 = 	
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎	𝑥	𝑇𝑠𝑡𝑑
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜		𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

 

 

𝑅𝑒𝑞	𝑑𝑒	𝑀𝑂 = 𝑅𝑒𝑞	𝑑𝑒	𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠	 × 	#𝑂𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠	𝑝𝑜𝑟	𝑀𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 
En donde: 

Req = Requerimiento 

MO = Mano de Obra 
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6. LEAN MANUFACTURING 
 

𝑉𝐴𝑅 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙	𝑑𝑒	𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟	𝐴𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝐶𝑖𝑐𝑙𝑜	𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙	𝑑𝑒𝑙	𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜

 

 

  

𝐿𝑒𝑎𝑑	𝑇𝑖𝑚𝑒 = 𝑃𝐶𝑇 + 𝐷𝑇 + 𝐵𝑢𝑓𝑓𝑒𝑟 

 

 

𝑇𝑎𝑘𝑡	𝑇𝑖𝑚𝑒 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙	𝑑𝑒	𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎
 

 

 

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜
𝑇𝑎𝑘𝑡	𝑇𝑖𝑚𝑒

 

 

 

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜	𝑑𝑒	𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠	𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜	𝑑𝑒𝑙	𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜

𝑇𝑎𝑘𝑡	𝑇𝑖𝑚𝑒	𝐺𝑙𝑜𝑏𝑎𝑙
 

 

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜	𝑑𝑒	𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠	𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜	𝑑𝑒	𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎

𝑇𝑎𝑘𝑡	𝑇𝑖𝑚𝑒	𝐺𝑙𝑜𝑏𝑎𝑙
 

 

 

𝐼𝑛𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜	𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜	𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 = 	
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜	𝑑𝑒	𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎

𝑇𝑎𝑘𝑡	𝑇𝑖𝑚𝑒	𝑑𝑒	𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜
 

 

 

𝑇ℎ𝑟𝑜𝑢𝑔ℎ𝑝𝑢𝑡#$%& =	
𝑊𝐼𝑃

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙	𝑑𝑒	𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎
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𝑇ℎ𝑟𝑜𝑢𝑔ℎ𝑝𝑢𝑡$ =	
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛	𝑑𝑒	𝐶𝑜𝑛𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑐𝑖ó𝑛

𝑇𝑎𝑘𝑡	𝑇𝑖𝑚𝑒
 

 

𝐶(	𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑎𝑟𝑖𝑜 =
𝑄! × 𝐶- × `1 −

𝑑
𝑝a

2𝐷
 

 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒𝑙	𝑎𝑙𝑖𝑠𝑡𝑎𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 =
𝐶(./0&0123'(

𝐶(.014')25(	%(3	-(32
 

 

𝑘 =
𝐷 × 𝐿 × (1 + 𝑆)

𝐶
 

En donde: 

k = Número de grupos de tarjetas de Kanban 

D = Número promedio de unidades demandadas por periodo 

L = Tiempo de reabastecimiento de un pedido 

S = Inventario de seguridad expresado como porcentaje 

C = Tamaño del contenedor 

 

𝐶𝐷𝑀( =
𝑇𝑑𝑑 − 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛	𝑝𝑟𝑖𝑚𝑒𝑟𝑎	𝑐𝑎𝑟𝑔𝑎

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛	𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑎	𝑐𝑎𝑟𝑔𝑎 − 	𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛	𝑝𝑟𝑖𝑚𝑒𝑟𝑎	𝑐𝑎𝑟𝑔𝑎
 

En donde: 

𝐶𝐷𝑀! = Capacidad diaria máxima con Heijunka 

𝑇𝑑𝑑 = Tiempo disponible diario 
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7. MANUFACTURA SINCRONIZADA O TEORÍA DE RESTRICCIONES 
 

𝑇ℎ𝑟𝑜𝑢𝑔ℎ𝑝𝑢𝑡<(=53'2/( =	
𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛	𝑑𝑒	𝐶𝑜𝑛𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑐𝑖ó𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝐶𝑎𝑟𝑔𝑎	𝑈𝑛𝑖𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜	𝑒𝑛	𝑒𝑙	𝐶𝐵
 

 

𝑀𝑎𝑟𝑔𝑒𝑛	𝑑𝑒	𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑖𝑏𝑢𝑐𝑖ó𝑛 = 𝑃𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜	𝑑𝑒	𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎 − 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜	𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑏𝑙𝑒 
 

8. PLANEACIÓN AGREGADA 
PLAN MAESTRO DE PRODUCCIÓN 

MPS por nivelación 

𝑃𝑝+̅ =
Σ	𝑑𝑒	𝑙𝑎𝑠	𝑑𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎𝑠 + 𝐼𝑛𝑣10< − 𝐼𝑛𝑣'/' − 𝑃43

𝑛
×

1
(1 − 𝑃𝐷𝐷𝑃)

 

En donde: 

Pp𝑥̅ = Plan de producción promedio 

PDDP = Porcentaje de desperdicio durante la producción 

n = Número de periodos 

 

MPS por persecución 

𝑃𝑝' =
𝐷' − 𝐼𝑛𝑣'/' + 𝐼𝑛𝑣10<

(1 − 𝑃𝐷𝐷𝑃)
 

En donde: 

Ppi = Plan de producción del periodo i 
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PLANIFICACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIALES 

MRP por nivelación 

𝐹𝑝+̅ =
Σ	𝑑𝑒	𝑙𝑜𝑠	𝑃𝑁𝑀 + 𝐼𝑛𝑣10< − 𝐼𝑛𝑣'/' − 𝑃43

𝑛
×

1
[1 − (𝑃𝐷𝐷𝑃	𝑜	𝑃𝑁𝐶𝑇)]

 

En donde: 

Fp𝑥̅ =Formulación del pedido promedio 

PNM = Plan de necesidades de materiales 

PNCT = Producto no conforme tolerado 

 

MRP por persecución 

𝐹𝑝'.2 =
V𝑃𝑁𝑀' + 𝐼𝑛𝑣10<W − 𝐼𝑛𝑣'/' − 𝑃43

[1 − (𝑃𝐷𝐷𝑃	𝑜	𝑃𝑁𝐶𝑇)]
 

En donde: 

Fp𝑖 − 𝑎 = Formulación del pedido en el periodo i – a  

PNM = Plan de necesidades de materiales 

PNCT = Producto no conforme tolerado 

 

𝐹𝑝'.2 =
V𝑃𝑁𝑀' + 𝐼𝑛𝑣10<W − [(𝐼𝑛𝑣'/' + 𝑃43) × (1 − 𝑀)]

(1 − 𝑀)
×

1
𝑃𝐷𝐷𝑃	𝑜	𝑃𝑁𝐶𝑇

 

En donde: 

M = Merma 
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PLANIFICACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD 

CRP específico 

𝐹𝑃𝑌 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 − 𝐷𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜𝑠 − 𝑅𝑒𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛	𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙
 

En donde: 

FPY o aprovechamiento = First Pass Yield (unidades buenas al primer intento) 

 

𝑑' = 1 − 𝐹𝑃𝑌 
En donde: 

di = desecho en la operación i 

 

𝑉' =i𝑎/

/

'?@

 

En donde: 

Vi = Ruta de aprovechamiento  

 

𝐴𝑗𝑢𝑠𝑡𝑒	𝑝𝑜𝑟	𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 =
1
𝑉'

 

 

𝐶𝑑 = #	𝑑𝑒	𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜𝑠	𝑥	#𝑑𝑒	ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠	𝑝𝑜𝑟	𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜	𝑥	#	𝑑𝑒	𝑑í𝑎𝑠	𝑎𝑙	𝑚𝑒𝑠	𝑥	𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛
− (𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜	𝑑𝑒	𝑎𝑙𝑖𝑠𝑡𝑎𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 + 𝑀𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜	𝑝𝑟𝑒𝑣𝑒𝑛𝑡𝑖𝑣𝑜) 

En donde: 

Cd= Capacidad disponible  

𝑇𝑟𝑝 =
𝐶𝑑
𝑈𝑛𝑑𝑠

 

En donde: 

Trp = Tiempo real promedio 

Cd = Capacidad disponible 
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𝐸< =
Σ	𝑑𝑒	𝑙𝑜𝑠	𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠	𝑑𝑒	𝑐𝑎𝑟𝑔𝑎	𝑒𝑛	𝑚𝑖𝑛/𝑢𝑛𝑑

𝑛 × 𝑇𝑐𝑏
 

En donde: 

Eg = Eficiencia global 
Nota: el PDDP puede ser tomado de la ruta de aprovechamiento o del AQL 
establecido, según sea el caso. 

 

9. PISO 
SECUENCIAMIENTO 

MINSOP	=	Tiempo	disponible	a	la	fecha	de	entrega	–	Tiempo	de	procesamiento	
En donde: 

MINSOP = Mínimo tiempo de holgura 

𝐶𝑎𝑟𝑒𝑠𝑡í𝑎 = 	
𝑄
𝐷𝑑

 

En donde: 

Q = Nivel de inventario 

Dd = Demanda diaria 

𝑅𝑎𝑧ó𝑛	𝐶𝑟í𝑡𝑖𝑐𝑎 = 	
𝑇𝑑	𝑎	𝑓𝑒𝑐ℎ𝑎	𝑑𝑒	𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎

𝑇𝑝
 

En donde: 

Td = Tiempo disponible 

Tp = Tiempo de procesamiento 

 

Algoritmo	de	Gupta	

 
e" = Unidad	Comparativa 
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P#," = Tiempos	sumados	por	pares 

 
S" = Índice	Gupta 

PROGRAMACIÓN DE PISO 

Fórmulas para Kanban 

𝑄W = 𝑄 + 𝐼𝑛𝑣X0< 
En donde: 

Qk = Kanban o tamaño de la tarjeta 

𝑃𝑢𝑛𝑡𝑜	𝑑𝑒	𝑅𝑒	𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛 = 𝑄W ×
𝑝3
𝑝0

 

En donde: 

Pr = Capacidad del puesto de trabajo que recibe los materiales 

Pe = Capacidad del puesto de trabajo que envía los materiales 

Fórmulas para DBR 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑜	𝑑𝑒	𝑟𝑒𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛 = 𝑑𝐿 + 𝐼𝑆 

𝐿𝑐𝑏 = 𝑡𝑝𝑐𝑏 + 𝑡𝑤𝑐𝑏 + 𝑡𝑎 

𝑇𝑖𝑚𝑒	𝐵𝑢𝑓𝑓𝑒𝑟 = 𝐿𝑐𝑏 ∗ (1 +%𝑣) 
En donde: 

d=demanda 

L=tiempo de aprovisionamiento 

IS= inventario de seguridad 

Lcb= lead time hasta el cuello de botella 

tpcb= tiempo de procesamiento hasta el cuello de botella 

twcb= tiempos de espera hasta el cuello de botella 

ta= tiempos de alistamiento hasta el cuello de botella 


