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RESUMEN: 

En el presente artículo se muestra el proceso productivo de un elemento de manufactura como lo es una bicicleta, para lo 

que mediante algoritmos se planifica tanto el proceso de producción y de demanda, ajustando los métodos para poder 

satisfacer la misma desde el punto de vista de varias técnicas de producción, como el Just in Time, entre otras.  El elemento 

de manufactura puede ser dividido en varios tipos, por lo que será necesario la diversificación de la producción para 

cumplir con los requerimientos de la demanda. La planificación del Stock, de los límites de holgura y costes mínimos 

serán analizados dentro de la función de coste que modelizará lo descrito.  

PALABRAS CLAVE: Procesos, bicicletas, planeación, demanda, producción. 

 

ABSTRACT: 

 

This article shows the production process of a manufacturing element such as a bicycle, for which through algorithms 

both the production process and demand are planned, adjusting the methods to be able to satisfy it from the point of view 

of various production techniques, such as Just in Time, among others. The manufacturing element can be divided into 

several types, so the diversification of production will be necessary to meet the requirements of the demand. Stock 

planning, slack limits and minimum costs will be analyzed within the cost function that will model what has been 

described. 

KEYWORDS: Processes, bicycles, planning, demand, production. 
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Introducción 

Antes de mencionar el análisis de producción en línea como tal se hará referencia en la Figura 1 al 

proceso de evolución del bien que se va a crear, en este caso las bicicletas.  

 

Las tareas en línea son aquellas que se llevan a cabo por diferentes operarios, cada uno de ellos 

haciendo una tarea de forma especializada. El producto que se está fabricando fluye a lo largo de la 

línea de montaje, donde cada uno de los operarios realiza la operación que le corresponde. Así, se 

hace evidente que el tiempo que invierta cada uno de ellos en el desempeño de su tarea influirá de 

forma directa en el desarrollo del trabajo realizado por el siguiente operario. Por ejemplo, en la Figura 

2 se indica el proceso productivo para el caso de las bicicletas. 

 

 

Como ya hemos mencionado, el producto circula de un operario a otro hasta que finaliza la tarea. Sin 

embargo, cuando tengamos que estudiar este tipo de trabajos en línea, deberemos tener muy en cuenta 

las condiciones y carga de trabajo de cada uno de los operarios/puesto de trabajo. Normalmente, 

cuando hablamos de producción en línea, tienden a producirse desequilibrios entre los diferentes 

puestos. Ello se debe fundamentalmente a una incorrecta planificación sobre la carga de trabajo que 

debe soportar cada uno de los operarios de la cadena. 

Si en un determinado puesto de trabajo la carga es muy superior a la del resto, esto generara 

un condicionante o cuello de botella dentro de la cadena. Este desequilibrio de cargas, condicionará 
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de forma inexorable el ritmo de trabajo, ya que el puesto con mayor carga de trabajo ralentizará el 

tiempo de procesado del resto de puestos u operarios. 

Todos aquellos desequilibrios que puedan originarse en la cadena de montaje, influirán de forma 

negativa en la productividad de la empresa y en la pérdida de dinero de ésta. 

De ahí, la importancia de equilibrar bien cada puesto de trabajo en relación a la carga de trabajo de 

los mismos. Sin duda, una de las premisas más importantes que ha de cumplir una producción o 

trabajo en línea es la de mantener una velocidad de flujo constante, más allá de la velocidad individual 

de cada operario que forma parte de la cadena. Debemos tener en cuenta que la cadena de montaje es 

un trabajo en equipo, donde todos los operarios deben ir a una y perseguir un mismo objetivo. Cuando 

los objetivos se vuelven individuales, lo que genera son células independientes dentro de la cadena, 

dejando el trabajo en cadena o trabajo en equipo, de tener sentido como tal. La figura 3 nos muestra 

los recursos necesarios para una planta de producción de bicicletas.  

 

 

Para calcular el tiempo estándar de una tarea llevada a cabo por diferentes operarios de una cadena, 

bien sea colocados en línea o paralelo, utilizaremos la siguiente fórmula: 

Tiempo estándar = Número de operarios x Ciclo limitante 

Otro concepto igualmente importante que debemos conocer es el del tiempo de ciclo. Llamamos 

tiempo de ciclo a aquel tiempo que transcurre entre la entrega de dos unidades de producto o artículo 

terminado, y vendrá condicionado por el puesto dentro de la cadena con mayor carga de trabajo. Así, 

el tiempo de ciclo es: 

Tiempo de ciclo = Ciclo de tiempo limitante 

Con el fin de conocer el grado de productividad de la cadena, primero deberemos familiarizarnos con 

estos nuevos términos que se explican a continuación junto a sus respectivas fórmulas. Haciendo 

énfasis puntal en el proceso de producción de bicicletas, debemos saber que se tiene que tener en 

claro la motivación para elección, las consideraciones medioambientales, el modelo de transporte en 

expansión y el producto con muchas variantes a desarrollar. También es importante las normas de 
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una planta, mismas que son: ISO 9001: Sistemas de gestión de la calidad ISO 14001, Sistemas de 

gestión medioambiental (Estándares de Gestión Medioambiental en entornos de producción) 

OHSAS: gestión de la salud y de la seguridad al trabajo. Para las normas de bicicletas con asistencia 

eléctrica es importante saber que se debe contar con un motor eléctrico auxiliar de potencia nominal 

continua máxima de 250W, un paro del motor cuando la velocidad de la bicicleta alcance los 25km/h 

(antes de 25km/h, una disminución progresiva), conocimiento de las normas de compatibilidad 

electromagnética y haber testeado cada elemento electrónico y de cada bicicleta. 

En la Figura 3, se muestran las normas para la producción de bicicletas.  

Planificación de la producción de bicicletas.  

En la Figura 4 se indican las actividades necesarias para instalar y ensamblar una bicicleta, en donde 

se toman en cuenta las predecesoras como actividades base que debe desarrollar una línea de 

producción.   

 

Referente a los procesos de producción tenemos que son un conjunto de actividades enlazadas entre 

sí que se compone de una o más materias primas que son transformadas, generando un resultado. 

Además, los procesos industriales son secuencias de procesos químicos, físicos o biológicos para 

recuperar, producir o eliminar materiales o productos. Que se clasifican principalmente en dos tipos 

de procesos (Siemens, 2005): 
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a) Procesos Continuos: Este método se utiliza para fabricar, producir o procesar materiales sin 

interrupción, a través de un proceso de flujo continuo que 27 permite mantener los materiales en 

continuo movimiento y generalmente, funcionando las 24 horas al día, siete días a la semana con 

alguna parada de mantenimiento, aunque poco frecuente. Algunas características principales que 

tienen estos procesos son las siguientes: los productos están estandarizados, la producción sigue 

unos estándares de calidad y se produce con anticipación a la demanda. (EAE Business School, 

2014). 

Dentro de estos procesos continuos como el de la Bicicleta, la Figura 5 y 6, muestran los tiempos 

mínimos para la producción. 

 

 

La Figura 7, hace referencia a los insumos o recursos mostrados en las 2 figuras anteriores, para lo 

que se colocan el tiempo de producción en días, para señalar la ruta crítica mínima. Hay que tener en 

cuenta lo siguiente: 

• Para realizar las actividades, la empresa contará en esta nueva instancia con técnicos, cuya 

especialización le permite realizar cualquiera de las actividades.  

• Se poseen máquinas de tipo RA, la misma que sirve para ajustar las piezas.  

• Se poseen máquinas de tipo RB, las mismas que nos permiten sostener las piezas con la presión 

adecuada. 
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Se deben tener en consideración las curvas de carga con inicio mínimo, la cual es indispensable para 

poder analizar el proceso productivo una vez que se establezca la demanda y a capacidad de 

manufactura. La Figura 8 y 9 muestran la misma.  

 

 

 

b)  Procesos por Lotes (Batch): Este método se utiliza para producir cantidades limitadas de un 

mismo producto bajo la demanda o pedido. Su principal característica es la versatilidad de las 

instalaciones, que permite producir diferentes tipos de bienes. Por esto mismo, la mano de obra 

debe ser calificada. (EAE Business School, 2014). 

 

Al visualizar estos resultados será necesario replantear el diagrama de GANT tomando en 

consideración la limitación de recursos, entonces para realizar las actividades, la empresa contará en 

esta nueva instancia con: 
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• 6 técnicos, cuya especialización le permite realizar cualquiera de las actividades.  

• Se poseen ahora 3 máquinas de tipo A, la misma que sirve para ajustar las piezas.  

• Se poseen ahora 3 máquinas de tipo B, las mismas que nos permiten sostener las piezas con 

la presión adecuada. 

 

La Figura 10 muestra las curvas de cargas equilibradas y la Figura 11 la curva de cargas balanceadas 

según las nuevas consideraciones colocadas en el algoritmo.  

 

Planificación de la demanda en manufactura.  

La planificación de la demanda es un proceso de gestión de la cadena de suministro que permite 

a una empresa proyectar la demanda futura y personalizar de forma exitosa la producción de 

la empresa, ya sean productos o servicios, de acuerdo con esas proyecciones. 

La planificación de la demanda busca lograr y mantener un equilibrio de oferta eficazmente ajustado, 

uno en el que los inventarios de las tiendas contengan tantos productos como dicta la demanda, pero 

no más de lo proyectado. Encontrar el equilibrio perfecto que existe entre la suficiencia y el excedente 
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puede resultar especialmente complicado. Y, a pesar de que mantener ese equilibrio es una de las 

principales preocupaciones de la planificación de la demanda, también lo es el esfuerzo constante 

para ayudar a moldear la demanda mediante un uso eficaz de las promociones. 

La planificación eficaz de la demanda generalmente requiere el uso de técnicas de previsión para 

anticipar con precisión las tendencias de la demanda resultando en beneficios adicionales, como 

una mayor eficiencia de la empresa y satisfacción del cliente. 

En la Figura 11 se muestra el calendario de la demanda establecido. 

 

Se debe tener en consideración lo siguiente:  

2 tipos de clientes que son clientes particulares y corresponden a la mayor parte de la demanda. Por 

otro lado, la demanda depende del tiempo entre las Ciudades, por ejemplo, la demanda regular mes a 

mes de bicicletas de Ciudad es una demanda especial de 252 000 bicicletas de Ciudad, hasta incluir 

el lanzamiento de una nueva ciudad. 

La distribución de la demanda en el tiempo se muestra en la Figura 12 y la ubicación de las fábricas 

en la Figura 13. 
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Para considerar la capacidad de producción se debe tener en cuenta lo siguiente:  

Tiempo medio de producción: 5 minutos;  

Días de 8 horas  

Capacidad de producción: 96u/d/línea 24096 u/a/línea (FR, DE, PO) 23808 u/a/línea (ES) 

 

La planificación de la demanda es el eje fundamental de una cadena de suministro eficaz y 

cumple dos funciones esenciales, lo que la hace doblemente importante para las empresas. Primero, 

siempre existe la intención principal para proteger la venta y garantizar que se generen los ingresos 

esperados. Pero los minoristas no pueden vender lo que no tienen en inventario. Y los consumidores 

de hoy no tardan mucho en desarrollar una impresión duradera de una empresa y saber si puede 

satisfacer la demanda requerida. La planificación de la demanda funciona para asegurarse de que 

los minoristas tengan exactamente la cantidad correcta de inventario en el lugar adecuado, y 

así evitar que se agoten las existencias y estar preparados para la próxima venta. 

Sin embargo, proteger las ventas ya no es suficiente. También se trata de administrar los negocios de 

una forma más eficiente. La planificación de la demanda ayuda con la eficiencia al ayudar a 

administrar el espacio de inventario de manera más inteligente. 

La Figura 14 nos muestra em plan de producción planteado.  

 

Para lo que se debe tomar en consideración lo siguiente: I*t : stock de seguridad =0,1*Demanda(t); 

No ponemos la demanda especial para la nueva ciudad en el stock de seguridad. 

La planificación de la demanda puede ayudar a las empresas a evitar los peligros del exceso de 

existencias, como el aumento de los costos de mantenimiento de inventario y situaciones financieras 
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que requieren el uso de descuentos de productos u otras medidas temporales para aliviar el exceso de 

inventario acelerando su venta. 

La planificación y la previsión de la demanda son más cruciales que nunca, especialmente porque 

muchas fuerzas externas, como los fenómenos meteorológicos, las tendencias económicas y las 

emergencias globales, pueden reconfigurarla y remodelarla. 

Discusión de resultados  

Los planes de producción se indican en la Figura 15. 

 

Estos planes han sido realizados con una temporalidad que nos permita la factibilidad del método de 

producción, bajo la premisa de: 

Pt es dable, pero pt no => JIT imposible => Decisión de hacer una Tasa constante para 

bicicletas de ciudad, eléctricas, de competición, niños 

I+t= I(u)-I*t Crece en los primeros meses, y luego disminuye para acabar a 11 

Tomando en consideración uno de los casos que será la bicicleta todo terreno tendremos los resultados 

de la simulación siguientes.   
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De la misma manera, una vez simulados los resultados podemos ver la construcción de las gráficas 

de la demanda versus la producción en la Figura 17. 

 

 

 

Y en la Figura 18, las gráficas de la demanda acumulada. 

 

Las tasas de producción ajustadas responden a lo mostrado en la Figura 19. 

 

 

Esto nos indica que la demanda en verano crece y el método de producción debe ser ajustado para la 

no generación de STOCK. La planificación a costes mínimos produce los resultados mostrados en la 

Tabla 1. 
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En rojo y turquesa los ajustes realizados para cumplir las ecuaciones planteadas. La lotificación de 

materiales se indica en la siguiente tabla.  

 

 

Para lo que se ve la necesidad de cumplir lo siguiente: 

Stock inicial: 1 semana de producción -> para producir 1770 bicicletas (lote de 1 bici) 

 

Conclusiones 

Referente a la gestión de STOCKS versus el MRP podemos sintetizar lo desarrollado en la Tabla 3. 

 

 



 DISEÑO DE UN PROCESO DE PRODUCCIÓN PARA BICICLETAS CON ENFOQUE EN LA PLANEACIÓN DE STOCKS, DEMANDA, PRODUCCIÓN Y CAPACIDAD DE PLANTA  

Ibero-American Journal of Economics & Business Research – v.3, n.2 – Jul-Dez 2023 

36 
Se puede resaltar que el algoritmo se describe de la siguiente manera: 

 

El modelo matemático obedece a las ecuaciones 

 

Entonces, bajo los distintos algoritmos los resultados se muestran en las Figuras 20, 21 y 22. 

 

 

Tomaremos como ejemplo de piezas de producción las ordenes de trabajo de las manillas.  
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Finalmente se muestra la resolución matemática. Es importante recalcar que la gestión eficaz de la 

demanda requiere una comprensión integral de los productos y sus respectivos ciclos de vida. La 

gestión del portafolio de productos ofrece dicho conocimiento y detalla el ciclo de vida completo de 

un producto, desde sus orígenes hasta su eventual eliminación. Y dado que muchas líneas de 

productos son interdependientes, la gestión del portafolio de productos le muestra cómo la demanda 

cambiante puede afectar a los productos. Otro aspecto relevante es la previsión estadística, partiendo 

del concepto tradicional de que la información histórica suele ser lo que mejor define el rendimiento 

futuro, la previsión estadística utiliza algoritmos complejos para analizar datos antiguos y desarrollar 

previsiones de la cadena de suministro. Las matemáticas de los métodos de previsión estadística son 

avanzadas y su proceso exige la existencia de datos precisos (incluso de valores atípicos, exclusiones 

o suposiciones). 

Por otro lado, la detección de demanda utiliza una combinación de nuevas fuentes de datos, como el 

clima, las tendencias de las enfermedades infecciosas, datos gubernamentales y más, con datos de 

tendencias históricas, y aplica inteligencia artificial para detectar interrupciones e influencias de la 

demanda casi en tiempo real. 
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