Administracion de la produccién - 2° Parcial
Administracién de las restricciones

Planificacidn de la capacidad:

- Acorto plazo:
o Teoria de restricciones.
o ldentificaciédn y administracién de cuellos de botella.
o Decisiones sobre la mezcla de productos usando cuellos de botella.

- Alargo plazo:
o Economiasy, deseconomias (por producir mas, los costos fijos suben) de escala.
o Estrategias de oportunidad y tamafio de la capacidad.

o Método sistematico para tomar decisiones sobre capacidad.

Medicién de la capacidad, utilizacién y desempefio de la TOC: Método sistematico de administracion que se centra en
administrar activamente las restricciones que impiden el progreso de la empresa hacia su meta.

Teoria de las restricciones (TOC)

1. Identificar el o los cuellos de botella del sistema.
2. Explotar el o los cuellos de botella.

3. Subordinar todas las demas decisiones del paso 2.
4. Elevar el o los cuellos de botella.

5. No permitir que la inercia se imponga.

7 principios de la TOC

La atencion debe centrarse en equilibrar el flujo.

La maximizacion de la produccion y la eficiencia de cada recurso no maximiza la produccién de todo el sistema.
Una hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida para todo el sistema.

Se necesita inventario frente a los cuellos de botella, a los puntos de ensamblaje y envio.

Los flujos del cuello de botella deben ser iguales a la demanda del mercado.

Activar un recurso que no constituye un cuello de botella no es lo mismo que utilizar el recurso cuello de botella.
Toda inversion de capital debe considerarse desde la perspectiva de su impacto global en la produccidn, inventario
y gastos de operacion.
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Identificacion y administracion de los cuellos de botella: En una organizacién los cuellos de botella pueden ser externos
ointernos, y tipicamente representan un paso que tiene la capacidad menor y la tasa de producciéon mayor. Hay varias
formas de identificar donde se producen en un proceso de servicio o manufactura determinada.

Economias de escala: Razones que explican por qué las economias de escala hacen que los costos disminuyan cuando
la produccion aumenta:

Distribucion de los costos fijos.

Reduccion de los costos de construccién.

Disminucidn de los costos de los materiales comprados.
Descubrimiento de otras ventajas en los procesos.
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Estrategias para determinar |la oportunidad y tamafio de |la capacidad
* Determinacién del tamaiio de los colchones de capacidad.
*  Oportunidad y magnitud de la expansion
* Vinculacién de la capacidad de los procesos con otras decisiones.




Método sistematico para las decisiones a largo plazo sobre capacidad
1. Estimar las necesidades de capacidad.
2. ldentificar las brechas de capacidad, comparando las necesidades de capacidad con la capacidad disponible.
3. Trazar planes alternativos para cerrar esas brechas.
4. Evaluar cada alternativa y tomar la decisién final.

Herramientas para la planificacién de la capacidad
* Modelos de filas de espera
*  Simulacién
+ Arboles de decisiones

Filas de espera: Uno o mas clientes que esperan recibir un servicio. Se forman debido a un desequilibro temporal entre
la demanda de un servicio y la capacidad del sistema para suministrarlo.

Poblacién de clientes.

Instalacidn de servicio.

Regla de prioridad.

Sistema de servicio.
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Uso de los modelos de fila de espera para analizar operaciones:

Longitud de la fila.

Numero de clientes en el sistema.

Tiempo de espera en la fila.

Tiempo total en el sistema.

Utilizacién de las instalaciones de servicio.
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Areas de decisién para la gerencia:
e Tasas de llegada.
e Numero de instalaciones de servicio.
e Numero de fases.
e Numero de servidores por instalacion.
e Eficiencia del servidor.
e Regla de prioridad.
e Distribucion de las filas.

Administracion de la calidad

A principios del siglo XX, la calidad significaba inspeccién y que era el método primordial que se aplicaba para asegurar
productos de calidad. En la década de 1940, la calidad adquirié una connotacion estadistica dado el comienzo del uso
de métodos estadisticos para controlarla dentro de la variacidon natural de los procesos. En la década de 1960, el
significado del término administracién de la calidad se amplia para incluir a toda la organizacion, asi como a todas las
funciones que contribuyen en el disefio y en la produccién de calidad. En la actualidad, la calidad esta asumiendo un
significado mas amplio, incluyendo un mejoramiento continuo, una ventaja competitiva y un enfoque centrado en el
consumidor.

La calidad es uno de los 4 objetivos fundamentales de las operaciones (junto con la flexibilidad, el costo, y el tiempo),
es el hecho de satisfacer o superar las peticiones del cliente ahora y en el futuro, ello significa que el producto o el
servicio es apto para el uso del cliente. La aptitud para el uso se relaciona con los beneficios que el consumidor recibe
y con la satisfaccién del mismo; sélo él, y no el productor, la puede determinar.

e Calidad de diseino: Se determina antes de que se elabore el producto. Es la medida en que coincide el producto

Cuando éste se ajusta a ellas, el drea de operaciones lo considera de calidad indistintamente de la calidad de
las especificaciones del disefio. Es la medida en que el producto fabricado coincide con el producto disefiado.



Caracteristicas de la calidad: Son las que tenemos que tener en cuenta a la hora de calificar la calidad de un producto,

entre ellas encontramos a las propiedades quimicas, fisicas, de temperatura, de dimension, de prestaciones, etcétera,
y deben tener especificaciones de la calidad (no deben permitir las interpretaciones dudosas o ambiguas) y tolerancia.

Principios del control de calidad:

La calidad de un producto no depende de su inspeccidn, sino de su fabricacién o de su prestacion.

El control de calidad no implica la seleccién ni la clasificacion de los productos.

Los responsables directos de producir deben ser imbuidos del decisivo papel que cumplen como hacedores y
controladores de la calidad.

El control debe ser realizado con la idea de prevision.

El control de calidad debe hacerse extensivo a todas las actividades que se desarrollan en la organizacién.

Es fundamental que los datos de base sean confiables, representativos y se hallen debidamente recopilados.
El control debe tender a la aplicacidon del método cientifico.

Debe capacitarse y entrenarse al personal que efectuara el control.

Tipos de defectos:

status quo existente en el proceso

Métodos del control de la calidad:

o Control por atributo (se refiere a las caracteristicas cualitativas)
o Control por variable (se refiere a las caracteristicas cuantitativas)
o Control de proceso

o Control de entradas y salidas

o Control en la fuente de aprovisionamiento

o Control en el canal de distribucidn

» De acuerdo con la intensidad del control:

o Inspeccion total
o Control estadistico
o No control (o eliminacidn del control)

Estructura de un programa de calidad de servicio:

>
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La calidad la define el cliente.

La obsesidon por la mejora continua.
Prevenir, no detectar.

Involucrar.

Todos son parte.

Todos tienen clientes.
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Métodos de control de servicios (los mas comunes):

Encuestas e investigaciones de satisfaccion del cliente.

Analisis de reclamos.

Opiniones del personal que presta el servicio.

Estudio técnico de variaciones inherentes al proceso de prestacion.
Cliente incdégnito.

Auditoria operativa.

Control estadistico de calidad.

Costos relacionados con la calidad

o Costos de prevencion (ej.: planeamiento de la calidad)
o Costos de evaluacidn (ej.: inspeccion de materiales)



» Costos de fallas:

o Costos internos (ej.: desperdicios)
o Costos externos (ej.: devoluciones de clientes)

Garantia de calidad

nivel deseado. También se refiere a la deteccién de problemas de calidad. Su objetivo es proporcionar
satisfaccién, confiabilidad y economia al consumidor.

proveedor.

Estrategias de operaciones y de la cadena de suministro

Prioridades competitivas:

- Calidad:

o Consistente.
o Superior.

o Personalizacidn.
o Volumen.

o Entrega rapida.
o Entrega a tiempo.
o Velocidad en el desarrollo del producto.

La estrategia de operaciones es un patrén consistente de decisiones para el sistema de transformacién y parala cadena
de suministro asociada que estan vinculados con la estrategia del negocio y con otras estrategias funcionales, lo que
lleva a una ventaja competitiva para la empresa. Las operaciones o son un lastre o un arma competitiva. Las estrategias
de las operaciones y las decisiones deben satisfacer las necesidades de los negocios y aportar una ventaja competitiva
para la empresa. Todas las funciones de la organizacion deben estar bien coordinadas para que se cree valor y ocurra
una ventaja competitiva.

Estrategia de operacion de McDonald’s:

>

satisfacerse. Dichos propdsitos se definen mediante estandares estrictos y, con frecuencia, se evalua su
cumplimiento.

a medida que el alimento se desplaza desde las granjas a los proveedores y, posteriormente, a los restaurantes de
McDonald’s.

La cadena de suministro es la red de las operaciones de manufactura y de servicio que se abastecen entre si materias
primas que pasan a través de la manufactura y que llegan hasta el consumidor final.




Vinculo con las medidas financieras:

Rendimiento de los activos
Capital de trabajo

Costos de los bienes vendidos
Ingresos totales

Flujo de efectivo

Problemas en la cadena de suministro:

<+ Causas_externas:
o Cambios en el volumen
o Cambios en la mezcla servicios y productos
o Entregas tardias
o Embarques incompletos

«» Causas internas:

o Casos de escasez provocados por causas internas

Cambios de ingenieria

Lanzamientos de nuevos servicios o productos
Promociones de productos o servicios

Errores de informacidn

O O O O

Inventarios administrados por proveedores:

Esfuerzo de colaboracién
Ahorros en costos
Servicio al cliente
Acuerdo por escrito

Personalizacion masiva:

Ventajas competitivas

Administrar las relaciones con los clientes

Eliminar inventarios de bienes terminados
Aumentar el valor percibido de servicios o productos

Enfoque estratégico

Factor Cadenas de suministro eficientes

Cadenas de suministro de capacidad de respuesta

Demanda Previsible, errores de prondsticos bajos

Imprevisible, errores de prondstico altos

Prioridades competitivas

Bajo costo, calidad consistente, entrega

Velocidad de desarrollo, tiempos de entrega
rapidos, personalizacién, flexibilidad en volumen,

a tiempo . .
P calidad superior
Introduccién de nuevos
. Infrecuente Frecuente
servicios o productos
Margenes de contribucidn Bajos Altos
Variedad de productos Bajos Alta

Administracion de inventarios

Presiones para mantener inventarios bajos:

>
>
>

Costo de capital
Costo de almacenamiento y manejo
Impuestos, seguros y mermas

Presiones para mantener inventarios altos:
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Servicio al cliente

Costo por hacer pedidos

Costo de preparacién

Utilizacidon de mano de obra y equipo
Costo de transporte

Pago a proveedores




Tipos de inventarios:

«* Inventario de ciclo
Inventario de seguridad
Inventario de prevision
Inventario en transito
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Demanda de bienes:
e Demanda dependiente:
o Materia prima.
o Bienes en proceso.
e Demandaindependiente:
o Mercancia para venta por mayor y menor.
Productos terminados.

o
o Inventario de apoyo a servicios.
o
(@]

Inventarios para la distribucion de productos y partes de repuesto.
Suministros para mantenimiento, reparacién y operacion.

Sistemas de reposicién de inventarios:
- Sistema de revision continua.
- Punto de reorden cuando la demanda se conoce con certeza.
- Punto de reorden cuando la demanda es incierta.

Mantenimiento

Es la funcidn empresarial a la que se encomienda el control del estado de las instalaciones de todo tipo, tanto las
productivas como las auxiliares y de servicios.

Misién del mantenimiento: “Mantener los activos en un estado de funcionamiento total de manera que sea posible
cumplir con los objetivos fijados por la empresa, preservando el capital invertido, controlando el deterioro”

Filosofia del mantenimiento: Anticiparse a las fallas, trabajar para evitarlas o preverlas, de forma de eliminar o
minimizar sus consecuencias sobre equipos indirectamente implicados en la falla inicial y en momentos totalmente
inoportunos.

Historia
- 12 Generacion (hasta 1945):

o Reparar averias.
o Mantenimiento correctivo.
o Relacidn entre probabilidad de fallo y edad.
o Mantenimiento preventivo programado.
o Sistemas de planificacion.
o Mantenimiento preventivo condicional.
o Andlisis de causa-efecto.
o Participacion de produccion (TPM).
o Proceso de mantenimiento.
o Calidad total.
o Mantenimiento fuente de beneficios.
o Compromiso de todos los departamentos.
o Mantenimiento basado en el riesgo (RBM).



Tipos de mantenimiento:

refuncionalizacién, generalmente requiere de inversiones, por ejemplo, andlisis del modo de falla, tribologia,
andlisis de causa raiz, alineacién, balanceo, dindmica estructural.

seguir operando, actua antes del fin de la vida Util, revisa, controla y cambia partes, puede dar confiabilidad,
puede ser muy costoso, por ejemplo, mantenimiento del automotor, rodamientos, contactores, filtros,
correas, acoplamientos, lubricantes.

controla, historia de cada parte, puede ser muy costoso, decision técnico-econdmica, por ejemplo, andlisis de
vibraciones, andlisis de espectro por transformada rapida de Fourier, termografia, analisis de lubricantes y
fluidos, anadlisis de espesores y fugas por ultrasonido, tintas penetrantes.

generalmente es una urgencia, tiempo improductivo, alto costo, mucha gente y buen taller, no puede asegurar
confiabilidad.

El mantenimiento correctivo tipico son las reposiciones de iluminacién, pinchaduras de neumaticos, roturas de correas
y rodamientos, roturas de actuadores y sensores, etc.

Mantenimiento de la empresa:

Orientacion a los negocios

Aporte a la competitividad

Asegura la confiabilidad de los activos fisicos
Mantenimiento de equipos

Mejoras técnicas

Nuevas instalaciones

Mejora continua

Establecimiento de politicas de mantenimiento:

Tipo de mantenimiento a efectuar

Nivel de correctivo, preventivo, predictivo
Recursos humanos necesarios, estructura
Nivel de subcontratacién

Stock de repuestos

Centralizacidon / Descentralizacién

Dependencia jerarquica

Direccion Fabricacién

Produccion Mantenimiento Mantenimiento Operaciones

Optimizacién de medios

Mejor dominio de los costos

Procedimientos homogéneos

Implementacién de mejores practicas
Seguimiento homogéneo de maquinas y averias
Mejor gestién del personal



* Delegacion de responsabilidades a los jefes de areas

* Mejora de las relaciones con produccién

* Eficienciay rapidez

* Mejora de la comunicacién

* Integracién de equipos polivalentes interdisciplinarios

Politicas de mantenimiento
* Confiabilidad
*  Mantenibilidad
* Disponibilidad
*  Funcién de equipos
* Criterios de mantenimiento

durante un periodo de tiempo establecido. Se mide como la probabilidad de que un determinado equipo este
operativo, sin falla funcional, durante el tiempo de su misién. De aqui, entonces, podemos definir el Tiempo Medio
Entre Fallas (MTBF).

funcidn original y donde la operacion sea realizada bajo caracteristicas normales. De aqui podemos definir el Tiempo
Medio Para Reparar (MTTR).

estar operativo todo el tiempo en condiciones normales de operacion.

1

TasaDeFalla A=——
MTBF

Probabilidad de falla U =1 — e™ dénde t es el periodo entre fallas, y para t < 0,05

U ~ At dedoénde tzg
A
*  Productivo critico vital
*  Productivo no critico
* No productivo vital
* No productivo no critico

Criterios de mantenimiento:

— Objetivo: Lograr la maxima productividad del equipo.
1. Maxima utilizacion del mantenimiento predictivo.
2. Amplia utilizacidon del mantenimiento Preventivo con periodicidad frecuente para reducir posibilidad de fallo.
3. Mantenimiento Correctivo como via para reducir el tiempo medio de rotura

— Objetivo: Reducir los costos de mantenimiento sin que esto implique una catastrofe.
1. Poca utilizacion del mantenimiento Predictivo.
2. Empleo de célculos técnicos estadisticos para el mantenimiento Preventivo.
3. Empleo del mantenimiento Correctivo sélo en la ocurrencia aleatoria de fallos

— Objetivo: Reducir al minimo los costos de mantenimiento.
1. Mantenimiento Predictivo anulado.
2. Mantenimiento Preventivo sélo el que indique el fabricante.
3. Mantenimiento Correctivo a la ocurrencia de fallos



N° CRITERIO A B C

1 Intercambiabilidad: Irremplazable Remplazable Intercambiable
2 Importancia Productiva: Imprescindible Limitante Convencional
3 Régimen de operacién: Prod. Continua Prod. De Series Prod. Alternativa
4 Nivel de Utilizacidn: Muy Utilizable Medio Utilizable Esporadica

5 Precision: Alta Mediana Baja

6 Mantenibilidad: Alta Complejidad Media Complejidad Baja Complejidad
7 Conservabilidad: Cond. Especiales Estar Protegido Cond. Normales
8 Automatizacion: Muy Automatico Semi Automatico Mecanico

9 Valor de la Maquina: Alto Medio Bajo

10 Aprovisionamiento: Malo Regular Bueno

11 Seguridad: Muy Peligrosa Medio Peligrosa Sin peligro

La casilla que se acepta toma el valor de 1 y cero las otras; de esta forma al valorarse los 11 criterios, la categoria

seleccionada sera la que alcance mayor puntuacion.

Es diagnosticable.

El nivel del personal es alto.

Hay posibilidad de analisis estadistico de fallas.
Alto costo de estadia por reparacion.

Existen sistemas de repuestos
Existen maquinas sustitutas.

El arme, desarme y ajuste es complejo.
Necesidad sistematica de lubricacion y ajuste.
El tiempo medio de reparacion es grande.

El mantenimiento Programado eleva la eficiencia del equipo.

Herramientas de gestion:

TPM Mantenimiento Productivo Total

RCM Mantenimiento Basado en la Confiabilidad
BCM Mantenimiento Basado en el Negocio
PCM Mantenimiento Basado en la Gente

RBM Mantenimiento Basado en el Riesgo

Prondstico: Es una prediccidon de acontecimientos futuros, se usa con propdsitos de planificacion. El prondstico es un
insumo para todos los tipos de planeacién y control de los negocios, tanto dentro como fuera de la funcién de

operaciones. Las decisiones de capacidad se basan en los prondsticos.

Métodos cualitativos (de juicio):

Método Delphi
Investigacion de mercado
Opinidn ejecutiva

Estimaciones del personal de ventas

Analogia del ciclo de vida




Métodos cuantitativos:

e Horizontal (se mantiene)
e Tendencia (exponencial)
e Ciclico (por afios)
e Estacional (por meses)
e Aleatorio
> Meétodos causales:
e Regresion Lineal
e Se utiliza cuando tenemos datos histéricos.
e Se puede identificar la relacidn entre el factor que se intenta pronosticar y otros factores externos o

internos.

Errores de prondstico:
«+ Error aleatorio: Diferencias por causas externas a la organizacion.

«* Error de sesgo: Diferencias por omisiones internas.

Herramientas de calculo:

o Promedio Movil

o Promedio Mdvil Ponderado
o Suavizamiento exponencial
o
O

Estacional
Tendencia

Promedio movil: A, F,
D, (Promedio movil (Pronostico de D,-F,
Periodo (Demanda) de tres periodos) tres periodos) (Error)
1 10 ]
2 18 —0
3 zsp\ e ae———
4 15 =007 — =190 —4.0
5 30 24.7 207 +9.3
6 12 19.0 247 V2.7
7 16 19.3 19.0 -3.0
8 8 120 193 =143
9 22 15.3 120 10.0
10 14 14.7 15.3 -1.3
11 15 17.0 14.7 03
12 27 18.7 17.0 10.0
13 30 24.0 18.7 1.3
14 23 26.7 24.0 -1.0
15 15 22.7 267 1.7
Estacional:

1. Calcular la demanda promedio para cada afo

2. Por cada afio dividir la demanda real por el promedio por estacién = indice estacional

3. Calcular el indice estacional promedio para cada estacion, usando los resultados del paso 2.
4. Calcule el prondstico de cada estacidn para el aino siguiente.

*  Pronéstico del ultimo periodo
* Demanda real del ultimo periodo
* Parametro de suavizamiento (alfa) valor entre 0y 1

F,,; =w(Demanda para cste periodo) + (1 — a}(Prondstico calculado para el dltimo periodo) = oD, + (1 — e)F,

Formula equivalente: F, ,=F,+a(D,— F)



Tendencia:

A, = a(Demanda en este periodo) + (1 — «){Promedio + Estimacitn de la tendencia en el dltimo periodo) =aD, + (1 —a)A, |+ T,

T, = B(Promedio de este periodo — Promedio del tiltimo periodo) + (1 — 8)(Estimacién de la tendencia en el 1iltimo periodo)

=pA,—A,_p+0-BT,_,

Fr+ s Ar + T‘r A, - promedio suavizado exponencialmente de la serie en el periodo ¢

T, - promedio suavizado exponencialmente de la tendencia en el periodo ¢

a = parametro de suavizamiento para el promedio, con un valorentre 0y 1

B = pardmetro de suavizamiento para la tendencia, con un valorentre O y 1

F,,, = prondstico para el periodo 1 +1

Medanalysis, Inc. ofrece servicios de laboratorio clinico a los pacientes de Health Providers, una agrupacion de diez mé-
dicos familiares asociados con un nuevo programa de mantenimiento de la salud. Los gerentes estan interesados en
pronosticar el nimero de solicitudes de analisis de sangre cada semana. Es preciso comprar suministros y tomar una
decision acerca del nimero de muestras de sangre que seran enviadas a ofro laboratorio debido a las limitaciones de la
capacidad del laboratorio principal. La publicidad reciente para informar al publico acerca de los efectos nocivos del co-
lesterol en el corazon ha generado un incremento en las solicitudes de andlisis ordinarios de sangre en todo el pais. En
promedio, Medanalysis realizo 28 analisis de sangre cada semana durante las cuatro Uitimas semanas. La tendencia en
ese periodo fue de tres pacientes adicionales por semana. La demanda en esta semana fue de 27 analisis de sangre.
Se usard a = 0.20 y B = 0.20 para calcular el prongstico correspondiente a la semana proxima.

SOLUCION
A, =28 pacientes y T, =3 pacientes
El prondstico para la semana 2 (la semana siguiente)es:
A, =0.20(27) + 0.80(28 + 3) = 30.2
T, =0.20(30.2 — 28) + 0.80(3) = 2.8
F, =30.2 + 2.8 = 33 andlisis de sangre.

Horizonte  Exactitud Numero de
de tiempo requerida pronosticos

Aplicaciones de pronéstico para las decisiones operativas

Disefio del proceso Largo Mediana Uno solo o pocos
Planeacién de la capacidad de las instalaciones Largo Mediana Uno solo o pocos
Planeacién agregada Mediano Alta Pocos
Programacion de la produccién Corto La masalta Muchos
Administracién del inventario Corto La méas alta Muchos
Aplicaciones del pronéstico en marketing, finanzas y recursos humanos

Programas de marketing a largo plazo Largo Mediana Uno solo o pocos
Decisiones de fijacién de precios Corto Alta Muchos
Introduccion de nuevos productos Mediano Mediana Uno solo
Estimacién de costos Corto Alta Muchos
Presupuesto de capital Mediano Alta Pocos

Nivel
adminis-
trativo

Alto
Alto
Mediano
Bajo
Bajo

Alto
Mediano
Alto
Bajo
Alto

Método
de
pronésticos

Cualitativo o causal
Cualitativo y causal
Causal y series de tiempo
Series de tiempo

Series de tiempo

Cualitativo

Series de tiempo
Cualitativo y causal
Series de tiempo

Causal y series de tiempo

Programacidén de operaciones

Programacién de Lotes:
» En manufactura = Conjunto de materiales que se procesan juntos

» Enservicios = Cliente, paciente, documento o cualquier cosa que fluya dentro del proceso en lugar de materiales.

Flujo irregular = Colas de espera = % de tiempo de espera



Gantt

Tiempo inactivo 2 17/60 = 28,3% (se divide sobre
la totalidad disponible de todas las maquinas)

Porcentaje de utilizacion = 43/60=71,7%

1. El desempefio de la programacion (intervalo de
fabricaciéon, tiempos de espera de los trabajos,
tiempos de entrega de los trabajos, utilizacién de
magquina y nivel del inventario) depende en gran
medida de la secuencia (qué trabajo se programé
como primero, segundo, tercero, etcétera).

2. El tiempo de espera de un trabajo depende de la
interferencia del trabajo que se encuentre en el
programa y de la capacidad disponible de las maquinas.

3. La obtencién del programa dptimo requiere de
calculos intensos y no puede hacerse en el caso de
aplicaciones con un tamafio practico.
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Programacion de capacidad finita

Tiempo inactivo = 23/66 = 34,85% (dividimos
sobre la totalidad disponible de todas las maquinas)

Porcentaje de utilizacion = 43/66=65,15%
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Teoria de las restricciones
1. Rendimiento = Ventas — Costos variables
2. Inventario = Materia prima

3. Gastos operativos = Gastos indirectos y mano de obra

Regla de prioridad en el despacho: La prioridad de un trabajo cambiara de un centro de trabajo al siguiente al
depender de las reglas especificas de despacho elegidas. En la planeacion de la capacidad finita, |a regla de despacho
se emplea para seleccionar aquel trabajo en especial que debera programarse como el siguiente en un centro de
trabajo cuando mas de un trabajo espera en cola para procesarse.




La tecnologia participa profundamente en cualquier tipo de actividad humana, el hombre emplea casi sin percibirlo
contribuciones permanentes de la misma.

Clasificacién de la tecnologia de acuerdo con el grado de incorporacion:
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Clasificacién de acuerdo con el grado de modernidad:
Tecnologia primitiva.
Tecnologia moderna.
Tecnologia avanzada.
Tecnologia de punta.
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Caracteristicas de la tecnologia:
- Especializacién.
- Integracidn.
- Discontinuidad.
- Cambio.

Cienciay la tecnologia son términos ligado y complementarios, la ciencia sirve de fundamento para la tecnologia y esta
a su vez aplica y genera nuevos interrogantes y necesidades, la ciencia es un cuerpo de teorias mientras que la
tecnologia es el proceso por el cual los humanos engendran ciertos resultados que les permite generar herramientas.

Riesgo de la ciencia y la tecnologia: Uno de los argumentos mas utilizados contra la utilizacién de nuevas tecnologias
es el peligro latente que entrafian las mismas. En el siglo XX aparecié una nueva ciencia La seguridad Industrial por la
imperiosidad de disminuir lo accidental que se incorpora a las tecnologias.

Produccién y transferencia de tecnologia: El sistema de transferencias de tecnologia se podria clasificar en cuanto a
sus mecanismos en 5 formas:

- Contratos de licencia.

- Contratos de asociaciones mixtas.

- Establecimiento de subsidiarias.

- Contratos de asistencia técnica y servicios técnicos.

- Contratos de adquisicién de Recursos Humanos.

Tres dreas primarias de la tecnologia:
» Tecnologia_de la informacidon: Aquella que usan los empleados de una compaiia para adquirir, procesar y

» Tecnologia_de producto: Desarrollada por los grupos de ingenieria e investigacion de una empresa cuando

» Tecnologia de proceso: Aquella que aplican los empleados de una compafiia para realizar su trabajo.

Procesos basicos en servicios

Tecnologia de proceso Tipos de industrias
Transferencia electdnica de fondos y procesadoras de
cheques codificados
Piloto automatico y sistema de navegacién maritima Transporte
Exploradores asistidos por computadora y sistemas
para sillas de dentista
Catalogacion electrdnica de bibliotecas y computadoras
para traducir idiomas
Lectura computarizada de medidores y exploradores
Opticos de correo

Banca

Cuidado de la salud

Educacion

Servicios publicos y gobierno




M4dquinas vendedoras y terminales electrénicas en el
lugar de venta
Sistema electrénico de reservas y sistema electrénico

Mayorista y minorista

Hoteles
de llave y cerradura
Procesos bdsicos en manufactura
Tecnologia de proceso Tipos de industrias
Reacciones quimicas y refinacién Modificacidn de propiedades fisicas de materiales
Moldeo y corte Cambio de la forma de materiales fisicos
Aserrado y laser optico Maquinado a dimensiones fisicas
Pintura y pulido Preparacion del acabado de superficies
Soldadura y ajuste de tornillos Unidn de partes o materiales
Etapas de investigacidn y desarrollo
. R Ive problem racti
Genera nuevo conocimiento es;e i pI ob el. a§ p adct ::os Crea nuevos prOdl',ICtOS o
e inicia avances tecnoldgicos mediante a'ap |ca.C|on' ’ e o's. proce_sos para satisfacer
hallazgos de la investigacidon basica necesidades de mercado
Nuevos
<
rocesos
Etapa 1 . Eta.|:_>la 2 . > Etapa 3 p
Investigacion basica Investigacion aplicada Desarrollo
r'y
Nuevos
productosy €
Proveedoresy Servicios

asociaciones de empresas

Las tecnologias revolucionarias:
- Tienen un rendimiento muy inferior en ciertos atributos de rendimiento que los clientes actuales o futuros
valoran, pero que cuando sea refinada superara rapidamente a las tecnologias actuales; o
- Tienen atributos de rendimiento que todavia no son valorados por los clientes actuales o para los productos
de hoy.

La tecnologia y el ser humano: Hoy en dia existe un modelo institucionalizado sobre la manera de usar, entender y
pensar la tecnologia. El perfil de usuario, desinteresado de los fundamentos de lo tecnoldgico y sobre los cuales resulta
complejo construir una verdadera sociedad de la informacién encaja bien en las nociones para entender el fendmeno
de la apropiacién social de la tecnologia: exploracién (adopcidn de una determinada tecnologia), juego (tendencia
temprana a relacionarse con la tecnologia desde una postura ludica) y apropiacién (el usuario ya domina la mayor
parte de las posibilidades estandarizadas que ofrece la tecnologia que adquirié). Existe otra etapa que se suma al
proceso de apropiacién; lo cual nos permite ubicar los alcances y caracteristicas de los distintos tipos de usuarios de
las nuevas tecnologias.

- Usuarios Finales.

- Usuarios Semi-Técnicos.

- Usuarios Técnicos.

Impacto de la tecnologia en la cultura organizacional: La tecnologia tiene la propiedad de determinar la naturaleza de
la estructura organizacional y el comportamiento organizacional de las empresas. La racionalidad técnica se volvié
sinénimo de eficiencia. Resulta fundamental contar con informacidn oportuna para tomar las mejores decisiones en
el momento adecuado. En esta situacion las nuevas tecnologias de la informacion son muy relevantes. La influencia
de internet en estos ultimos afos se ha hecho imprescindible en cualquier empresa con independencia de su tamafio.

Impacto de la tecnologia en la Organizacion: Estudios realizados por la universidad de investigacion sobre
administracién industrial de la Universidad de Aston, ofrecidé informacidn sobre la relacién entre la tecnologia y la
estructura, clasificando la tecnologia en 3 componentes:




La tecnologia afecta a los miembros de la organizacién en diversas formas, es un factor clave para determinar:
* Lastareas requeridas y el grado de especializacién.
* Eltamafio y la composicidn del grupo de trabajo inmediato.
* El margen de contactos con otros trabajadores y supervisores.
* El grado de movilidad fisica

Generalmente, tener mayores habilidades técnicas significa obtener una mayor posiciéon, mayores remuneraciones y
otras recompensas.

Estrategia tecnoldgica: Son las nuevas tecnologias las que definen el avance de la empresa y las que le hacen ganar
ventajas sobre sus competidores.

La empresa del Siglo XXI

Tecnologias que forman parte clave dentro de un negocio electrénico.
Administracidn de la relacidn con el cliente.

Administracion de la cadena de suministros.

Inteligencia del negocio.

Administracién del conocimiento.

Planeacidn de Recursos Empresariales.

VVVYVYY

Es esencial distinguir entre la implementacién de un e- commerce y un e- business, ya que este ha sido un factor que
las empresas no han sabido diferenciar. El primero es definido con una tecnologia moderna comercial que consigna
las necesidades semejantes de las organizaciones mercantiles y consumidores de distinguir costos mientras se mejora
también la calidad de bienes y servicios y se incrementa la rapidez del servicio de entrega; Mientras que cuando nos
referimos al segundo hablamos de cualquier iniciativa en internet que transforma las relaciones de negocio. Es una
nueva manera de gestionar las eficiencias, la velocidad, la innovacién y la creacién de nuevo valor en una empresa.

Las tecnologias de innovacién para e- business son las siguientes:
*  CRM, Administracién de la relacione con el cliente. (Customer Relationship Menagement).
* SCM, Administracién de la Cadena de Suministros. (Supply Chain Menagement).
* BI, Inteligencia del negocio. (Business Intelligence).
* KM, Administracion del conocimiento. (Knowledge Management).
* ERP, Planeacién de recursos empresariales. (Enterprise Resource Planning).

Calidad en el servicio como ventaja competitiva: Para lograr que la calidad en el servicio sea una ventaja competitiva
para la organizacién se requiere d acciones definidas y factibles que se apoyen en el uso de las tecnologias de la
informacidén, tomando en cuenta las siguientes consideraciones:

Conocer lo que el cliente quiere.

Definir normas de servicio.

Analizar los procesos involucrados para proporcionar dicho servicio.

Establecer sistemas, métodos y procedimientos.

Compromiso del personal.

Capacitacidn al personal.

Trabajo en equipo.

Evaluacién y adecuacion continua.
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Multimedia: Hace referencia a los multiples intermediarios entre la fuente y el destino de la informacion, es decir, que
se utilizan diversos medios para almacenar, transmitir, mostrar o percibir informacién. Sus beneficios son:
*%* Impacto
Flexibilidad
Control por parte del emisor
Control por parte del receptor
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+* Credibilidad
+* Alcance
+»¢ Costo- Beneficio

Las aplicaciones de la multimedia son cuantiosas. Las principales aplicaciones, en varios paises, se dan dentro de las
practicas sociales diversas como: la diversién y el entretenimiento, la informacidn, la comunicacién, la capacitacion, el
aprendizaje, la publicidad, el marketing, y la administracién de negocios.

comunicacién. Brindan a las organizaciones una ventaja competitiva al permitirle concretar negocios de manera mas
rapiday eficiente a través de la distancia y le tiempo. Una de las aéreas en donde ha habido gran acogida y aceptacion
para los sistemas de programas multimedia es el drea de marketing.

Del marketing un problema muy comun es la desactualizacidn, deben ser revisados y ajustados con frecuencia, para
no quedar fuera del mercado. Otro problema es la complejidad de lo que se ofrece. La cantidad necesaria de
informacidn que hay que transmitirles a los clientes es tan grande y compleja que muchas veces no es fécil explicar
con palabras lo que estas vendiendo. El problema mas complejo es el costo. Por tener amplio cubrimiento y efectividad
manejan unas tarifas bastante elevadas. Veamos como los programas multimedia pueden satisfacer estas
necesidades:

» Capacidad de comunicacidén: Tiene la capacidad de utilizar diferentes medios para comunicar ideas. Textos,

Localizacién de la instalacion: Es el proceso de elegir un lugar geografico para realizar las operaciones de una empresa.

Decisiones de la localizacién en la_organizacién: Las decisiones relativas a la localizacién afectan los proceso y
departamentos de toda la organizacion.

Factores que afectan a las decisiones de localizacién:
> El factor tiene que ser sensible a la localizacion.
> El factor debe tener un fuerte impacto en la capacidad de la empresa para alcanzar sus metas.
> Los gerentes dividen los factores de localizacion en factores dominantes y secundarios.

Factores dominantes en la manufactura:
e Clima laboral favorable
e Proximidad de los mercados
e C(Calidad de vida
e Proximidad a proveedores y recursos
e Proximidad a las instalaciones de la empresa matriz

e Costos de los servicios publicos, impuestos y bienes raices

Factores dominantes en los servicios:
e Proximidad de los clientes
e Costos de transporte y proximidad a los mercados
e Localizacion de los competidores

e Factores especificos del lugar

Sistemas de informacién geografica (GIS) y decisiones de localizacién: Es un sistema de software, hardware y datos
que el personal de la empresa puede usar para manipular, analizar y presentar informacién relacionada con una
decisidon sobre localizacion. Un sistema GIS es una herramienta Util para tomar decisiones porque muchas de las
decisiones que las empresas toman tienen un aspecto geografico. Se usa para:

e Almacenar bases de datos

e Mostrar mapas




Crear modelos que toman informacidon de conjuntos existentes de datos, aplican funciones analiticas y
escriben los resultados en nuevos conjuntos de datos derivados.

Eleccion de una expansién in situ, nueva localizacidon o reubicacidn: La gerencia debera decidir primero entre las

opciones de una expansion in situ, la construccién de otra instalacidn o la reubicacién en otro lugar.

Localizacién de una sola instalacién: Si la instalacién forma parte de una red de instalaciones de una empresa, se

supondra que no existe interdependencia alguna entre ellas.

Pasos para seleccionar la localizacién de una nueva instalacion:

Identifique los factores importantes de localizacidon y clasifiquelos como dominantes o secundarios.
Considere regiones alternativas.

Recopile datos acerca de las alternativas, alguno de estos datos puede estar contenidos dentro del GIS.
Analice los datos recopilados, comenzando por los factores cualitativos.

Incorpore a la evaluacidn los factores cualitativos correspondientes a cada sitio.

Aplicacidn del método de carga-distancia: Es un modelo matematico que se usa para evaluar localizaciones con base

en factores de proximidad.

objetivo, usando el método carga-distancia

Uso del andlisis del punto de equilibrio: Ayuda a un gerente a comparar diversas alternativas de localizacién con base

en factores cuantitativos que pueden expresarse en términos de costo total.

Localizacién de una instalacién dentro de una red de instalaciones: Cuando una empresa que ya cuenta con una red

de instalaciones existentes planea una instalacion nueva, se encuentra frente a una de estas dos situaciones: las
instalaciones funcionan independientemente una de otras o las instalaciones interactuan.

El método GIS para localizar multiples instalaciones: Pasos que engloba el uso del GIS para localizar multiples

instalaciones:

1.
2.

Trace en un mapa los datos de los clientes e instalaciones existentes en el GIS.

Divida visualmente toda el drea de operacién en la cantidad de partes que equivalgan al nimero de
instalaciones que se van a localizar.

Localice una instalacidn en cada regidon con base a la densidad visual de la concentracion de clientes u otros
factores.

Busque sitios alrededor del centro de gravedad para elegir una localizacion factible que satisfaga los criterios
de la gerencia de la empresa.

Calcule las puntuaciones totales de carga-distancia y realice verificaciones de la capacidad antes de finalizar
las localizaciones en cada region.

Método de transporte: Es un enfoque cuantitativo que ayuda a resolver problemas de localizacién de multiples

instalaciones.

Otros métodos para el andlisis de la localizacién:

>

>

Sistemas de planificacidon de recursos empresariales (ERP):

>
>
>

Gira en torno a una sola base de datos integral a disposicidén de toda la organizacion
Cuando se realiza una transaccion en alguna aplicacidn se actualiza automaticamente en las demds
Brinda acceso directo a un cimulo de informacién sobre las operaciones en tiempo real



El sistema ERP puede ser de:
- Fabricacion:
o Planificacién de los requerimientos de materiales
o Programacion
o Cuentas por pagar y cuentas por cobrar
o Libro mayor general administracion de archivos
- Administracion de |la cadena de suministro:
o Pronésticos
o Compras
o Distribucién
- Servicio al cliente:
o Servicio en el campo
o Calidad
o Ordenes de venta
o Sistemas de asignacién de precios
- Analisis de datos:
o Costeo de productos
o Costos del trabajo
- Recursos Humanos:

o Prestaciones
o Noémina

Demanda:
- Dependiente: La cantidad requerida se determina en funcién de la demanda de otros elementos que se

- Independiente: En esta influye Unicamente las condiciones del mercado (padre/producto terminado).

Sistema de planificacidn y control para fabricantes (ventajas):

- Demanda irregular de componentes da lugar a grandes errores de prondstico.

- Los sistemas proporcionan a los gerentes informacion util para planificar la capacidad y recursos financieros.

- Los sistemas actualizan automaticamente la demanda dependiente y los programas de reabastecimiento del
inventario de componentes

Planificacion de requerimientos de materiales (MRP): Sistema computarizado de informacion, destinado
especificamente a administrar inventarios de demanda dependiente y a programar pedidos para reabastecimiento.

Datos de entrada para un sistema MRP: Explosién MRP, porque por medio de este sistema los requisitos de varios
productos finales se convierten en un plan de requerimiento de materiales.

Programa maestro de Otras fuentes
produccidn automatizado de demanda
A /
Transacciones .| Registro de .| Explosién | Lista de Disefio de ingenieria
de inventario inventarios MRP materiales Y pProcesos

A4

Plan de requerimiento
de materiales




Ventajas del MRP:

@
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Calcula la demanda dependiente de componentes de los programas de produccion de sus elementos padres,
por lo que proporciona un prondstico mas acertado.

Proporcionan a los administradores informacion util para planificar las capacidades y estimar los requisitos
financieros.

Actualizan automaticamente la demanda dependiente y los programas para el reabastecimiento del inventario
de componentes ante cambios en los programas de produccion de los elementos padres.

1. Lista de materiales.

2. Programa maestro de produccion.

3. Registro de inventario: En él se muestran la politica referente al tamafio del lote del elemento correspondiente, el
tiempo de entrega y diversos datos, clasificados por etapas de tiempo. El propdsito consiste en seguir la pista de los
niveles de inventario y las necesidades de reabastecimiento de componentes. La informacién que aparece en un
registro de inventario es la siguiente:

a)
b)
c)
d)
e)

Requerimientos brutos
Recepciones programadas
Inventario proyectado a la mano
Recepciones planeadas
Emisiones planeadas de pedidos

Factores de planificacidon
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para comprar un articulo y el momento en que éste es recibido en el inventario. En caso de articulo
comprados, entonces es el margen de tiempo necesario para recibir un embarque de proveedor después de
haber enviado el pedido (incluye el tiempo normal requerido para presentar dicho periodo).

incluidos en un pedido dado. A cada articulo se le debe asignar una regla sobre el tamafo del lote. Entre ellas
tenemos: laregla de la cantidad de pedido fija, la regla de la cantidad de pedido periddica y la regla lote por
lote.

gue el saldo del inventario proyectado a la mano descienda por debajo del nivel de inventario de seguridad
deseado. Este debe reducirse y finalmente suprimirse, a medida que las causas de incertidumbre sean
eliminadas. Generalmente se usan para articulos finales y para los elementos comprados, como un medio de
proteccién contra las fluctuaciones y consiste también en tratar de usar ese inventario lo menos posible en el
caso de elementos intermedios.

Elementos resultantes

Explosion
MRP
v
Plan de requerimientos de materiales
Rutasy Avisos de accién: Informes de prioridad: Informes de capacidad:
estandares Emision de nuevos pedidos Listas de remision Planificacién de requerimiento de capacidad
de tiempo Ajuste de fechas de vencimiento Programas del proveedor Programacion de capacidad finita
Control de entradas-salidas
A
\ 4

Plan de recursos de manufactura Datos de

. d dim costos y

Informes de rendimiento precios




Advises de accién: Es un memorandum generado por computadora, sirve para tomar decisiones acerca de la emisién
de nuevos pedidos y el ajuste de las fechas de vencimiento de las recepciones programadas.

Informes de capacidad: EI MRP no reconoce las limitaciones de capacidad cuando realiza las operaciones de computo
correspondientes a un pedido planeado. Por eso es esencial vigilar los requerimientos de capacidad. 3 fuentes de
informacidn para este inconveniente son:

% Planificacion de requerimiento de capacidad
* Programacion de capacidad finita
%+ Control de insumo-producto
Planificacidn de recursos de manufactura Il (MRP Il): Enlaza el sistema bdasico MRP con el sistema financiero de la
compaiiia. El objetivo es ayudar a administrar los recursos de una empresa, aportandole informacién basada en el plan
de produccidn a todas las areas funcionales. Permite que los administradores ensayen con escenarios de “qué pasaria
si”, utilizando la simulacién. Ayuda a los gerentes a desarrollar y vigilar el plan general de negocios y a reconocer
objetivos de ventas, capacidades de manufactura y restricciones en el flujo de efectivo.
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Planificacidn de recursos para servicios: Varios aspectos basicos del MRP pueden ser Utiles para los proveedores de
servicios. Es posible usar un programa maestro de actividades de servicios a fin de derivar los requisitos
correspondientes a todos los materiales y recursos necesarios para sostener dichas actividades. Entonces el concepto
de lista de materiales (BOM) cambia por lista de recursos (BOR): Registro de todos los materiales, tiempo de equipo,
personal y otros recursos necesarios para proveer un servicio.

MRP 1I: Estd evolucionando en algunas compafiias en una nueva modalidad.

ERP: Sistema que ofrece capacidades adicionales para: administracién de la calidad, servicio de campo, administracién
de mantenimiento, distribucién, marketing y administracion de proveedores. Estdn respondiendo a la necesidad de
tener una vision mas completa de las manufacturas.

La meta

No hubo un solo envio a tiempo en 4 meses, el empleado le exige mas personal y mas presupuesto al vicepresidente
de la companiia. Mientras que él le contesta que conoce sus deficiencias, que no utiliza correctamente sus recursos
humanos y materiales. Exige resultados, le da tres meses para modificar las operaciones y obtener utilidades, de lo
contrario cierra la planta.

Sacaron el pedido del cliente mas importante, aunque significé retrasos en los demas pedidos y pérdida de dinero y
tiempo.

Dice que ya habia reducido los gastos al maximo, estaba presionando mucho a su gente y no sabia qué hacer.

Desde que colocaron robots en la empresa se incrementd su productividad un 36% en un departamento, y no hubo
impacto en los resultados. Su profesor le cuestiona entonces por qué alude que aumentd la productividad la
incorporacién de robots si no generé utilidades, ni vendié mas productos gracias a los robots, ni redujo los gastos de
operacion, ni los inventarios bajaron. El director de la compafiia dice que considera que aumentd la productividad
porque los costos unitarios se redujeron un poco y subieron las eficiencias.

El profesor le dice que la eficiencia no es la meta de los negocios, sino hacer dinero, entonces se puede decir que algo
es productivo sdlo si genera mas utilidades.

Entonces, para aumentar las utilidades se debe:
- Aumentar el throughput (ingreso desde los clientes menos los egresos hacia los proveedores, es decir, precio
de venta menos materia prima).
- Bajar el nivel de inventarios.
- Reducir los gastos de operacion.

Las ventas bajaron y se perdi6 parte del mercado, el nivel de inventarios llegé a su limite (la bodega esta saturada con
trabajo en proceso porque para mantener la eficiencia los robots estan trabajando los 3 turnos).



El costo unitario bajd, pero no dice mucho acerca de la rentabilidad de la planta. No se debe basar en la contabilidad
de costos para tomar decisiones.

Entonces ahora se preguntan cual es el impacto en el throughput, inventario y gastos de operacion para evaluar las
acciones e ideas.

Se reline con su profesor, y le dice que tenia razdén con los robots, las ventas estan bajas, los costos son altos y el
inventario llegd al limite. La respuesta del profesor son conceptos basicos: Le dice que no importan los robots sino
otras areas, le pregunta por qué con toda esa maravillosa y eficiente tecnologia las cosas se mueven tan lentamente,
por qué tiene tanto s pedidos retrasados. El director le contesta que sucede porque no tienen la suficiente capacidad
ni personal, sin embargo su inventario estd a tope. Entonces, el Unico motivo para tener un exceso de inventario es
porque se tiene un exceso de capacidad, y la produccién es lenta porque no estan bien administrados los recursos
disponibles. Se tiene que pensar todo en conjunto.

Para crear un producto, el material debe pasar a través de una serie de procesos. El material no puede pasar a otro
punto del proceso hasta que se haya finalizado el proceso anterior. Si cada maquina tiene la capacidad de producir un
promedio de 10 partes por hora, cuantas partes terminadas se producirdn, no se sabe, algunas tendran 9 y otras 11.
El tiempo que toma cualquier proceso fluctia, un promedio de 5 minutos podria significar 3 minutos o media hora. Se
promedia de manera aislada, pero en conjunto no, y ese es el problema. Se debe estudiar cémo cada proceso afecta
al otro. Le dice que busque su cuello de botella.

Excursién con su hijo, los chicos se van atrasando al caminar, y retrasan al resto. Cuando un paso se traba, traba a los
siguientes, pero cuando recupera el andar, genera un espacio. Entonces, el grupo no se podia mover mas rapido que
el caminante mads lento, él era el cuello de botella, entonces él debe ser el lider, para que todas lleguen juntos.
Entonces, si se quiere llegar mas rapido, se debe pensar en cdmo aumentar la velocidad del caminante mas lento, que
en la pelicula se logra distribuyendo el peso que tenia el chico encima.

La clave para encontrar los recursos ocultos es encontrar el cuello de botella y hacer lo que se pudiera para que se
moviera mas rapido.

Un cuello de botella es cualquier recurso cuya capacidad es menor que la demandada, los cuellos de botella detienen
todo el ritmo de produccion.

Hay que preguntarse qué drea acumula la mayor cantidad de trabajo en proceso.

Pasos:

- ldentificar restricciones del sistema o el cuello de botella: Maquina que retrasa la produccién.

- Aprovechar todos los recursos: Para tener trabajando la mdquina mas tiempo se le propuso al sindicato
espaciar los tiempos de descanso y hacer cambios de turnos, para aumentar la capacidad. También
incrementaron la capacidad estableciendo control de calidad antes de procesar las piezas en la maquina que
era el cuello de botella, asi no se pierde tiempo fabricando partes defectuosas.

- Establecer prioridades: Se prioriza a la restriccién, y al quitarle algo de carga de trabajo a esa maquina se
volveria mas productiva.

- Elevar restricciones: Se procesaron las partes en otras maquinas y sélo aquellas que no podian producirse en
otras la hacian en la maquina de cuello de botella.

- ldentificar restricciones (vuelve al primer paso): Ahora es un asunto de mercadotecnia porgque no tienen
pedidos atrasados, la mdquina ya no es un cuello de botella, entonces revisan las decisiones. Se tiene que
cuidar la imagen.

La maquina anterior a la del cuello de botella produce partes por demas, impactando en el tope de los inventarios, se
gasta en almacenar partes que no se utilizan hasta que se necesitan, entonces se piensa en cdmo administrar el resto
de las méquinas. Entonces se frena con la produccién para los almacenes y se concentran en la necesidad de los
clientes, entonces se decide que el ritmo de alimentacién de materiales para la produccidn en linea sea el que tiene el
cuello de botella.



El ritmo de produccidn en linea lo dictamina el cuello de botella, y beneficia a la obtencidén de utilidades que el resto
de las maquinas se guie por el ritmo de la restriccion del sistema, entonces se le da prioridad a la maquina que es
cuello de botella.

Con el nuevo ultimatum de 15 % de utilidad mas, el director hace un acuerdo para vender una gran cantidad de
productos en solo 2 semanas, para algo que tarda en producirse 1 mes, entonces propone que no es que falte tiempo,
sino que se desperdicia: Si se divide el lote, se reducen el grupo a la mitad, produciendo las partes en la mitad del
tiempo.

La mayor parte del tiempo los lotes esperan en filas que la maquina procese otro lote, si se dividen los lotes de todos
los pedidos significa mas reajustes y mas cuellos de botella. Entonces, las maquinas que no tienen suficiente capacidad
hacen varios grupos idénticos de lotes para no tener que reajustar a la maquina.

La restriccidn es el mercado, y el inico modo de mejorar es apresurar la respuesta y la distribucidn, entonces se debe
reorganizar en base a esa decision y eso quiere decir recortar los lotes.

La restriccion ahora era el mercado, entonces se reorganizaron los procesos para que se empezaran a producir
pequefios lotes, trabajando a marchas forzadas (lo que normalmente tardaba 3 semanas se hacia en 3 dias).

Entonces asi atravesaron un proceso de mejora continua, por segunda vez se siguen los siguientes pasos:
- Identificar las restricciones o cuello de botella.

- Decidir cdbmo aprovechar todos los recursos, obteniendo lo que mas se pueda.

- Establecer prioridades de acuerdo con la decisidn anterior.

- Elevar restricciones para alcanzar un nuevo nivel de productividad.

- Aquiel problemaya no es esa restriccion, sino una nueva, por eso se identifican las nuevas restricciones (volver
al paso uno) y se continua con el procedimiento.

Llegd un cliente al que ya le habian enviado el pedido, y viene a felicitar al director por el pedido, y arreglan un contrato
a largo plazo.

Sin embargo, solo reportaron un 12 % de utilidades, no el 15 % solicitado, pero no iba a cerrar la planta, sélo lo
presionaban para obtener mayores resultados, entonces el vicepresidente le ofrece una promocién a otra planta.



