Programa de trabajo a desarrollar durante la Estancia Académica en la empresa

Springs Window Fashions de Victoria.
(Del 21/10/2019 al 30/04/2020)

Nombre del Proyecto de investigacion:

“Programacion de tareas en una linea de produccion utilizando bisqueda Tabu”

1. Objetivo general
Desarrollo de un algoritmo de buisqueda tabu enfocado a reducir la Tardanza Total, el cual pueda
ser usado para hacer mas eficiente la programacion de tareas en linea de produccion.

2. Objetivos especificos
Para poder desarrollar el objetivo general, es necesario cumplir con los siguientes objetivos

especificos:
e Observacion del flujo de trabajos en la linea de produccion
¢ Planeacion de tareas utilizada para los trabajos diarios en planta
o Identificacion de los atrasos
e Obtencion de datos y tratamiento para utilizarse con el algoritmo de Bisqueda Tabu

3. Actividades en la empresa SWF de Victoria
Durante la estancia y dentro de las reglas de operacién se establecieron las siguientes actividades:

Observacion e identificacion de procesos

Identificacion de las caracteristicas de los pedidos

Observacion y caracterizacion del proceso de planeacion

Recopilacion de datos reales para su posterior procesamiento

La fase de disefio y pruebas del algoritmo se desarrollaran fuera de planta por politicas de la
empresa, dado que se prohibe el uso e ingreso de equipo de computo.

4. Resultados esperados

Identificacion de la tardanza

Obtencion de datos utiles para las pruebas del algoritmo y del modelo
Creacion de un modelo de planeacion de tareas

Mostrar la reduccion de los valores de tardanza y las ventajas del modelo

5. Cronograma de actividades
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1. INTRODUCCION

Durante la estancia en la empresa Springs Window Fashions, fue posible determinar y
detectar la tardanza, la empresa usa un modelo de programacion de tipo FIFQ, el cual
después de evaluarlo se detecté que la tardanza no se estima debido a que el modelo
utilizado estima la capacidad diaria y de acuerdo a dicha capacidad, se estima la
programacion por corridas de acuerdo a una clasificaciéon por colores, dicho lo anterior,
cuando durante la produccién se produce un error en alguno de los productos, se genera
un atraso en dos puntos: en la linea de empaque y en el pedido dado que el producto
defectuoso se regresa a alguno de las 3 fases de ensamble de las persianas, ademas de
no resultar visible el atraso, esto debido a que es imperativo terminar la programacion
durante el dia y que el producto a corregir se atiende una vez terminado el FIFO, por lo
que el objetivo se cumple, pero no resulta eficiente ademas, que en programacion de
tareas mediante reglas de despacho, es conocido que el makespan no se modifica en
ninguna regla, aunque exista tardanza, lo que puede reflejar falsos optimos reportados.

La calendarizacion de las actividades realizadas es la siguiente:
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