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3. Sistemas de Manufactura de clase mundial
3.1 Sistemas KANBAN

KANBAN significa, en japonés, registro visual o tarjeta. El Sistema Kanban es un
subsistema de informacion del JIT que permite controlar, de modo armonico, las
cantidades producidas en cada proceso, apoyandose en los siguientes elementos:
* Nivelado de la produccion.

* Reduccion del tiempo de preparacion.

* Distribucion en planta de la maquinaria.

* Estandarizacion de tareas.

* Mejora de métodos.

* Autocontrol.

Una tarjeta KANBAN es una autorizacion para producir y/o mover existencias.
Concretamente es un método para controlar las existencias y poner al descubierto
problemas u oportunidades de cambio.

¢Por qué fue inventado el Kanban?

El sistema Kanban fue inventado debido a la necesidad de mantener el nivel de
mejoras por la Toyota. Kanban se hizo un instrumento eficaz para apoyar al sistema
de produccion en total. Ademas, demostré ser una forma excelente para promover
mejoras, porque restringe el nimero de Kanban en circulacion de problemas
destacados.

3.1.2 Caracteristicas funcionales y administrativas

El Sistema Kanban cumple dos funciones principales: control de la produccion y
mejora de procesos. Por control de la produccién se entiende la integracién de los
diferentes procesos y el desarrollo del sistema JIT. La funcién de mejora continua de
los procesos facilita la mejora en las diferentes actividades, asi como la eliminacién
del desperdicio, reduccién de set-up, organizacion del area de trabajo,
mantenimiento preventivo y productivo, etcétera.

La principal funcidén de una tarjeta Kanban es ser una orden de trabajo: un dispositivo
de direccion automatico que nos da informacién acerca de qué se va a producir, en
qgué cantidad, mediante qué medios y como transportarlo.

¢ Pero por qué siendo tan bueno no todas la empresas logran implantar el sistema
con éxito? Esto se debe en gran parte a que KANBAN no es una moda ni un sistema
independiente que por arte de magia nos eliminara o atenuara los males que nos
aguejan en la empresa.
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¢ Por qué hablar de antecedentes si después de todo KANBAN es un sistema?
Porque antes de implantar cualquier sistema debemos tener un control de calidad tal
que nos permita asegurar que los procesos estan bajo el mismo. De no ser asi,
cualquier sistema estara condenado al fracaso.

3.1.3 elementos basicos que lo conforman

Cuando hablamos sobre Kanban Just in time, hablamos de la compafia japonesa
"Toyota", la cual no sélo se aprovecha de Kanban Just in time, sino también consigue
un beneficio muy bueno para operar su compafiia. Kanban Just in time ayuda a
compafias a resolver muchos problemas Industriales. Kanban se deriva de los
sistemas industriales y procesos llevados a cabo a Toyota Motor en fabricacién de
automoviles, que es tan eficaz que se producen a costo bajo, calidad alta, y tiempos
de ciclos cortos. En consecuencia, estos sistemas son muy flexibles y sensibles a los
requisitos del cliente. Las capacidades de Toyota se listan debajo.

a) Regularizacion del trabajo

e Células industriales.

e Lineas industriales.

e Esquema de facilidad.

e Desarrollo de tecnologia.

e Simulacién de procesos y sistemas.
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b) Mejora de calidad

e Eninspeccion del proceso.
e Plan experimental.
e Desarrollo de procesos.

c) Mejora continua

Hablar de Kanban es hablar de Just in time, de control de células de produccién, con
un sistema de calidad que asegure que todo lo que se hace esta dentro de
especificaciones. En Kanban la calidad es por defecto y la célula que entrega se
asegura que todo esté bien y quien recibe no tiene necesidad de inspeccionar. Es
aqui donde no todas la empresas estan listas para adoptar un sistema avanzado de
produccion. Y es por esa razén que cada dia mas empresas valoran la
automatizacion que por defecto nos brinda la oportunidad de estar en el juego.

Referencia Web:

Dimitrie Moyasevich B. Ivan. Temas de Ingenieria Industrial. Ingeniero Industrial -
Consultor y Asesor de Empresas. Creador del Modelo CIPOD (Lima - Pert). Recuperado el
5 de octubre, 2011, de: http://perso.wanadoo.es/idmb/a_ing/temas/jit_just_in_time.htm

3.2 Sistema MRP
3.2.1. Definicién

El Sistema MRP es el resultado del uso de computadoras para control administrativo
de una planta productiva. Nace por la necesidad primero de controlar los almacenes,
posteriormente la planta productiva y finalmente toda el &rea de administracion.
Quizas el Just in time tiene justamente en estos sistemas un aliado muy importante
porque ambos se complementan, lo que en ocasiones puede llegar a confundirse; sin
embargo, mas adelante veremos con detalle lo que significa la filosofia del Just in
time.

Como evoluciona el MRP hasta llegar al MRPIl y eventualmente hasta el ERP

* MRP (Planeacion de Requerimiento de Materiales).
Objetivo: pedir materiales y partes en forma eficiente.

* MRPI lazo cerrado (Manufacturing Resource Planning).
Objetivo: mejorar el sistema MRP, agregando modulos para planear la
capacidad y prondsticos.

* MRPII (Manufacturing Resource Planning).
Objetivo: mejorar el sistema MRP lazo cerrado agregando las funciones
de finanzas y simulacion.

+ ERP (Enterprise Resource Planning).
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Objetivo : Mejorar el sistema MRPII, globalizando la operacion a traves
de redes.

3.2.2. Caracteristicas funcionales y administrativas
El sistema MRP (Planeacion de Requerimiento de Materiales) se utiliza para planear
el abastecimiento de componentes, es decir, productos cuya demanda depende de
otro(s) producto(s).

» Se basa en la Iogica de balancear oferta y demanda.

+ Paraelaborar el MRP se necesita tener la lista de materiales (BOM), registros

de inventarios y el plan maestro de produccion.

Ejemplo de lista de materiales:

LT=1 LT=3 LT=1

LT=2 LT=3

LT=2

De este modo se enlistan y ordenan las necesidades por producto y por ensamble u
subensamble para controlar produccion, existencias, movimientos y pedidos,
generando un lead time certero.

Planificacion de los Recursos (MRP 1l) al que llamaremos por conveniencia
MRP

Este es un desarrollo que pretende abordar algunas de las deficiencias del MRP.
Incluye todos los elementos de MRP, el cual:
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e se basa en la lista de materiales,
e utiliza un Plan Maestro de Produccion (MPS) como punto de partida,
e Y utiliza los tres pasos para crear el calendario inicial.

Sin embargo MRP Il incluye los siguientes cuatro acontecimientos importantes de
MRP:

1. Retroalimentacioén

MRP Il incluye comentarios desde el taller sobre como el trabajo ha progresado a
todos los niveles de la programacién para que la préxima ejecucion se puedan
actualizar de forma regular. Por esta razén, a veces se denomina "circuito cerrado
MRP”.

2. Programacion de recursos

Hay una capacidad de programacién en el corazon del sistema que se concentra en
los recursos, es decir, la planta y el equipo necesario para convertir las materias
primas en productos terminados. Por esta razon, las iniciales MRP significan
Planificacion de los Recursos. Las ventajas de este desarrollo es que los planes
detallados se pueden poner a la planta y pueden ser informados por la operacion,
que ofrece un control mucho més estricto sobre la planta. Por otra parte, la carga de
recursos significa que la capacidad se tiene en cuenta. La dificultad es que la
capacidad s6lo se considera después de que el programa de MRP ha sido
preparado.

3. Reglas de procesamiento por lotes

Algunas normas de dosificacion se pueden incorporar si la programacion de recursos
se llevara a cabo. La mayoria de los paquetes de software ofrecen una variedad de
normas por lotes. Tres de los mas importantes son "Lote de terreno”, “CLE" y "cubrir
el periodo Parte”.

"Lote de terreno” significa los lotes que coinciden con los pedidos. Por lo tanto,
si una empresa tiene la intencion de hacer 10 del producto A, seguido de 20
de producto B, entonces los lotes en todo el proceso coincidiran con este
requisito. Si Ay B requieren dos de un conjunto de ciertas sub, que luego se
haran en cantidades de 20 A y 40 de B, entonces es la dosificacion
implicitamente seguida en MRP basico.

e "CLE” significa cantidad de lote econdémico. El tamafio del lote se calcula
mediante una formula que minimiza el costo mediante el equilibrio de la
puesta en marcha de costos con el costo de las acciones.

e “Portada de la parte Periodo" significa hacer lotes cuyo tamafio cubre un
periodo fijo de la demanda. Una politica de hacer un requerimiento semana en
un lote es un ejemplo.
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3.2.3 Elementos basicos que lo conforman
Los programas de software de extension

Un numero de otros programas de software se incluyen en el conjunto de MRP 1.
Algunos de éstos son disefiados para ayudar al proceso de programacion. El mas
importante es la planificacion de la capacidad de corte en bruto (RCCP), un intento
inicial para que coincida con la carga para la capacidad disponible, al calcular
(utilizando una serie de supuestos simplificadores) la carga por los recursos. Las
sobrecargas son identificadas y las 6rdenes se pueden mover para lograr un
equilibrio. Esto ha sido descrito como "golpeando las montafias (las sobrecargas) en
los valles (los periodos de falta de trabajo)".

Otras adiciones estan disefladas para extender la aplicacion del paquete de MRP 1.
Por ejemplo, puede incluir una opcion para entrar en la facturacion y las ventas de
los pedidos (procesamiento de pedidos). Otra de las posibilidades es comun en la
grabacion de archivo y una tercera en la contabilidad de costes. Una aplicacion
completa de MRP Il puede actuar como una base de datos integrada para la
empresa.

Exactitud de los datos

Lo anterior significa que la empresa debe poner gran énfasis en la precision de los
datos. Los errores en la grabacion de una parte del sistema dara lugar a problemas
para todos los usuarios. Los proveedores de estos sistemas a los usuarios dan una
exactitud de entre el 95% y 98%.

Referencia Web:

Universidad de Cambridge IFM Managment Tecnology Policy. Recuperado el 5 de octubre,
2011, de: http://www.ifm.eng.cam.ac.uk/dstools/process/mrp2.html

3.3 Manufactura sincrénica o sincronizada
3.3.1. Definicioén

La Teoria de restricciones es una filosofia adminstrativa que permite a las
organizaciones enfocar las soluciones a sus problemas medulares para que éstas se
acerquen a su meta de manera continua; considera que existe un problema cuando
la organizacion necesita algo de lo que no tiene suficiente, a tal grado que limita su
desempeiio global.

Universidad Tecnolégica Latinoamericana en Linea

www.utel.edu.mx | 01 (55) 5089.7320




I u te l Unidad 3: Sistemas de Manufactura Clase Mundial

El proceso de enfocar la Teoria de restricciones permite la mejora continua de las
organizaciones. La aplicacion de este proceso al area de produccion se ha
denominado Manufactura sincrénica o sincronizada, la cual se entiende como una
forma sistematica de poner a trabajar todos los procesos de produccién juntos, en
armonia con la demanda del mercado para lograr la meta de la empresa, haciéndose
enfasis en el desempefio global.

3.3.2. Caracteristicas funcionales y administrativas

La manufactura sincronizada (o sincronica) es un proceso de manufactura disefiado
para lograr armonia en el proceso de produccién. Asimila esencialmente todos los
elementos vitales de una industria manufacturera para alcanzar las metas y los
objetivos de la compafia. Se enfoca en los recursos, cuellos de botella y el uso
eficiente de aquellos mas restringidos, y previene una produccion adicional. La
manufactura sincronizada ofrece a los ingenieros industriales el establecimiento de
los programas que realmente funcionan y programa lo que permanece valido, a
pesar de inexactitud de los datos, la ausencia de personal y las fallas en la
maquinaria y los procesos.

La manufactura sincronizada tiene como fin lograr los beneficios de lineas de
produccion intermitentes en otras situaciones de produccion. Se pueden alcanzar
beneficios tales como tiempos de rendimiento cortos y constantes y carga de
capacidad predecible a través de un disefio apropiado del sistema de manufactura
sincronizada y su sistema de control.

La decision de liberacién de las 6rdenes de trabajo es una parte esencial del sistema
de control. Esto determina la secuencia en la que los productos son liberados del
area de trabajo; como éstos pueden diferir en la cantidad y la distribucion de sus
requerimientos de capacidad sobre los estados de produccion subsiguientes, la
carga de capacidad total puede variar con el tiempo

3.3.3. Elementos basicos que lo conforman

Universidad Tecnolégica Latinoamericana en Linea

www.utel.edu.mx | 01 (55) 5089.7320




I u te I Unidad 3: Sistemas de Manufactura Clase Mundial

Objetivo : Hacer dinero.

¢~ Financieras
(Utilidad Neta, ROI,
Flujo de Efectivo)

Mediciones

del desempeno —< Productividad

Operativas
(Troughput,
Inventario y Gastos
Opertivos)

Reglas del TOC

1. No balancee la capacidad, balancee el flujo.

2. El nivel de utilizacién de un no cuello de botella est4 determinado por alguna otra
restriccion.

3. No es lo mismo la utilizacién que la activacion de un recurso.

4. Una hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida en todo el sistema.

5. Una hora ahorrada en un no cuello de botella es un quimera.

Referencia Web:

Riezebos. ]. (2003). (Faculty of Management and Organization, University of Groningen,
Groningen, Paises Bajos) para el Group Technology/Cellular Manufacturing World
Symposium - Year 2003 (28-31 de julio de 2003, Columbus, OH, Estados Unidos) y
publicado en sus Proceedings (215-220). Se encuentra alojado en el portal del cluster
Production Systems Design del Department of Operations de la University of Groningen.
Recuperado el 5 de octubre, 2011, de:
http://www.revistavirtualpro.com/revista/index.php?ed=2011-04-01&pag=10

3.4 Justin time
3.4.1 Definicién

El Just in time es un método de direccion industrial japonés desarrollado en los 70’s.
Fue adoptado primeramente por Toyota en las plantas industriales por Taiichi Ohno.

Universidad Tecnolégica Latinoamericana en Linea

www.utel.edu.mx | 01 (55) 5089.7320 |



javascript:goLink()
javascript:goLink()
javascript:goLink()
javascript:goLink()
http://www.revistavirtualpro.com/revista/index.php?ed=2011-04-01&pag=10

I u te l Unidad 3: Sistemas de Manufactura Clase Mundial

La preocupacion principal en ese momento era encontrarse demandas del
consumidor. Debido al éxito de direccién de JIT, Taiichi Ohno se nombré el Padre de
JIT.

Después de la primera introduccién de JIT por Toyota, muchas compafiias siguieron
y a mediados de los afos setenta, gané mas fuerza y se extendio alrededor del
mundo, siendo utilizado por varias compafiias.

3.4.2 Caracteristicas funcionales y administrativas
Elementos basicos del Just in time:
Involucramiento de las personas

Manteniendo un buen apoyo y acuerdo de las personas involucradas en produccion.
Esto es no solo reducir el tiempo y esfuerzo en aplicacion del Just in time, pero
también minimizar la oportunidad de crear problemas de aplicacién. El esfuerzo por
aumentar al maximo el involucramiento de las personas puede llevar a cabo la
introduccién de circulos de calidad.

Los fabricantes pueden ganar apoyo de 4 fuentes

1. Accionistas y duefios de la compafiia. Deben mantener una relacién a largo
plazo buena entre ellos.

2. La organizacion obrera. Todos los obreros deben informarse bien sobre las
metas de Just in time, esto es crucial para ganar el apoyo de ellos.

3. El apoyo de la direccion. El apoyo de todo el nivel de direccion. Las ideas de
mejora continua deben extenderse por la fabrica, gerentes y todo el personal en
general.

4. El apoyo gubernamental. ElI gobierno puede mostrar su apoyo ayudando a
minimizar impuestos y otras ayudas financieras. Esto puede reforzar la
motivacion, y también ayuda a financiar la aplicacion del Just in time.

Plantas
Se necesitan ciertos requisitos para llevar a cabo el Just in time, y son:

1. El Layout de la planta. El Layout de la planta es principalmente enfocar en
aumentar el trabajo al maximo elevando la flexibilidad. Requiere el uso de
"obreros multi-funcionales".

2. Demanda de produccion de tiron. Quiere producir cuando la orden se recibe.
Esto puede manejar la cantidad y el tiempo mas apropiadamente.
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3. Kanban. Un término japonés para tarjeta o0 etiqueta. Inventario especial y
procesos de informacion se escriben sobre la tarjeta. Esto ayuda al ligamiento y
unién de un proceso mas eficazmente.

4. El mismo realiza la inspeccion. Es llevado a cabo inmediatamente por los obreros
a los errores de la captura.

5. La mejora continua. Este concepto debe ser adoptado por cada miembro en la
organizacion para llevar a cabo el Just in time. Este es el concepto mas
importante del Just in time y puede permitir a una organizacion mejorar su
productividad, el funcionamiento y satisfaccion del cliente igualmente en una
base continua.

3.4.3. Elementos basicos que lo conforman
Sistema

Se refiere a la tecnologia y al proceso que combinan los diferentes procesos y
actividades juntos. Dos tipos mayores son MRP(Planeacion de requerimientos de
materiales) y MRP Il (Recurso de planeacion industrial de materiales).

MRP es una base de computadora, a fondo el acercamiento industrial. Esto involucra
dos planes, plan de la produccion y horario de produccion maestro. El plan de
produccion involucra la direccién y planeacion de recursos a través de la capacidad
disponible. El horario de produccibn maestro involucra qué productos seran
producidos y a qué hora.

En MRP Il estan principalmente envueltos la direcciéon o planeacion de los recursos
financieros para llevar a cabo el funcionamiento.

Los tres factores anteriores forman los elementos del Just in time.
META JUST IN TIME . - Tiene como metas principales el logro de:

Ceros defectos. Las empresas que tienen un método tradicional de produccion, es
decir, un método en el cual el desperdicio se ve como algo normal, piensan que
lograr un proceso de produccion con cero defectos es casi imposible y algo que no
es necesario. No es posible debido al hecho de que las personas pensaron que el
nivel de produccién era bueno y que ademas producir con desperdicio es algo
necesario en el proceso de fabricacion del producto, y no necesario porque aunque
habia defectos, el producto alcanzé la expectativa del cliente.

Ceros inventarios. Los inventarios, incluso el trabajo en progreso, tienen que ser
reducidos para poner a cero inventarios. Esto obviamente es algo diferente a la
manera tradicional de produccion, ya que en ésta se puede ver un exceso de
inventario, lo cual para muchas empresas es algo normal, o es visto como un mal
necesario.
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Eliminar actividades que no produzcan un valor adicional a nuestro producto (no
necesarias).

« Aumentar la habilidad de la organizacion para competir con otros y
permanecer siempre en la carrera para ser competitivo. La competitividad de
las empresas es aumentada por el uso de JIT, la competitividad de las
empresas aumenta cuando las empresas pueden desarrollar procesos
industriales mas optimos.

o La eficacia creciente dentro del proceso de la produccién. Se obtiene eficacia
a través del aumento de productividad y disminucion de los costos.

e Reducir materiales gastados, tiempo y esfuerzo. Puede ayudar a reducir los
costos. "El uso de sistemas Kanban es una manera de alcanzar las metas que
JIT busca lograr. Kanban en japonés significa tarjeta o signo. Son los medios
por los que un cliente le dice a un proveedor que envie mas partes”.

Otros objetivos (a corto plazo y a largo plazo) son:

1. Identificar y contestar a las necesidades de los consumidores. Las necesidades de
clientes y necesidades parecen ser ahora el enfoque mayor para negocio, este
objetivo ayudara a la empresa a conocer qué es lo que quiere el cliente y lo que se
requiere para producir.

2. La relacion costo/calidad Optima. La organizacion debe enfocarse en tener un
proceso de produccion de cero-defectos. Aunque parece ser poco realista, a la larga
eliminara una cantidad grande de recursos y esfuerzos de inspeccion, el retrabajo y
la produccién de género desertado.

3. Reduzca basuras no deseadas. Debe eliminarse todo aquello que no dé valor
adicional a nuestro productos.

4. Desarrolle una relacion fiable entre los proveedores. Una relacion buena y a largo
plazo entre la organizacién y sus proveedores ayuda a manejar un proceso mas
eficaz en planificacion del inventario, planificacién de material y sistemas de entrega.
También asegurara que el suministro es estable y disponible en cuanto se necesite.

5. El plan de la planta para aumentar al maximo la eficacia. Es esencial en términos
de eficacia industrial y utilidad de recursos.

6. Adopte el trabajo étnico de obreros japoneses para mejora continua. Comprometa
una mejora continua a largo plazo a lo largo de la organizacién. Ayudara a la
organizacion a permanecer competitivo a la larga.

¢A qué se le llama basura?

e Gastos por producir demasiado.
o Eltiempo de espera improductivo para el proceso del trabajo.
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« El movimiento innecesario de trabajos.

e El funcionamiento innecesario de productos.
e La acumulacién del exceso de productos.

e La actividad humana innecesaria.

JIT puede ayudar a la organizacién a permanecer competitiva, ofreciendo productos
de mas alta calidad a los consumidores que sus competidores, esto es algo muy
importante para la supervivencia de la empresa (Relacién Calidad-Costo).

Estos objetivos son convenientes para todas las organizaciones, pero cada
organizacion es Unica de alguna manera, por lo tanto se deben hacer los ajustes de
objetivos del JIT para cada forma, para complementar el proceso de la produccion
global.

Limitacién Just in time. Sin tener en cuenta los grandes beneficios de JIT, éste tiene
sus limitaciones que son:

o Diferencia de culturas. Las culturas organicas varian de empresa a empresa.
Es dificil para una organizacion cambiar sus culturas dentro de un tiempo
corto. La mayor parte de los cambios se empiezan a ver a largo plazo.

« Acercamiento tradicional. El acercamiento tradicional al fabricar es almacenar
una cantidad grande de inventario en los medios de apoyo durante un tiempo
malo. Esas compafiias que confian en acciones de seguridad, pueden tener
un problema con el uso de JIT.

« Diferencia en aplicaciéon del JIT. Porque el JIT se establecié originalmente en
japonés, es de algun modo diferente para llevar a cabo en paises
occidentales. Los beneficios pueden variar.

o Pérdida de autonomia individual. Esto es principalmente debido al ciclo mas
corto, que agrega presiones y enfatiza en los obreros.

o La Pérdida de autonomia de equipo.

e« La Pérdida de autonomia. EI método que significa que los obreros deben
actuar de alguna manera cuando los problemas ocurren, no les permite tener
su propio método para resolver un problema.

o El éxito del JIT es variado de industria a industria. Algunas industrias obtienen
beneficios del JIT, mientras otras no.

e Resistencia al cambio. JIT involucra un cambio a lo largo de la organizacién
entera, pero la naturaleza humana se resiste a cambiar. La resistencia mas
comun es emocional y racional. La emocional son esos sentimientos
psicolégicos como la ansiedad. La racional es la diferencia de la informacion
necesaria para los obreros para realizar bien el trabajo.

Dimitrie Moyasevich B. Ivan. Temas de Ingenieria Industrial. Ingeniero Industrial -
Consultor y Asesor de Empresas Creador del Modelo CIPOD (Lima - Pert). Recuperado el
5 de octubre, 2011, de: http://perso.wanadoo.es/idmb/a_ing/temas/jit_just_in_time.htm
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3.5 Teoria de restricciones
3.5.1 Definicion

La Teoria de restricciones (TOC - Theory of Constraints) fue publicada por su autor,
el Dr. Goldratt, en el libro La meta, traducido a varios idiomas y el cual se usa como
referencia en innumerables programas de grado y de posgrado en universidades y
escuelas de negocios de todo el mundo.

El objetivo es comentar de forma muy sintética qué es TOC y para qué sirve. TOC es
una metodologia sistémica de gestién y mejora de una empresa. En pocas palabras,
se basa en las siguientes ideas:

e La Meta de cualquier empresa con fines de lucro es ganar dinero de forma
sostenida, esto es, satisfaciendo las necesidades de los clientes, empleados y
accionistas. Si no gana una cantidad ilimitada es porque algo se lo esta
impidiendo: sus restricciones.

o Contrariamente a lo que parece, en toda empresa existen sélo unas pocas
restricciones que le impiden ganar mas dinero.

e Restriccion no es sinbnimo de recurso escaso. Es imposible tener una
cantidad infinita de recursos. Las restricciones, lo que le impide a una
organizacién alcanzar su mas alto desemperio en relacion a su Meta, son en
general criterios de decision erréneos.

e La unica manera de mejorar es identificar y eliminar restricciones de forma
sistematica. TOC propone el siguiente proceso para gestionar una empresa y
enfocar los esfuerzos de mejora:

Paso 1 - IDENTIFICAR las restricciones de la empresa.
Paso 2 - Decidir como EXPLOTAR las restricciones.

Paso 3 - SUBORDINAR todo lo demas a la decision anterior.
Paso 4 - ELEVAR las restricciones de la empresa.

Paso 5 - Volver al Paso 1.

3.5.2. Caracteristicas funcionales y administrativas

Como La Meta es ganar dinero, no ahorrarlo, la pregunta fundamental es: "¢ Como
podemos hacer mucho mas, y mejor, con los recursos que tenemos?", en lugar de
"¢, Como podemos hacer con menos recursos o mismo que estamos haciendo
ahora?".

Quizas en este momento Ud. esté pensando "Mi problema es el Mercado, no
tenemos ventas suficientes. TOC no me sirve porque busca mejorar internamente la
empresa”. Me he encontrado con gente que piensa de esa manera.

Debo decirles que este razonamiento no es correcto. Es por ello que resulta tan
importante seguir sistematicamente los cinco pasos del proceso de gestién y mejora.
En el caso citado, la RESTRICCION es el Mercado y por lo tanto debemos aplicar las
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herramientas TOC correspondientes para EXPLOTAR, SUBORDINAR y luego
ELEVAR esa restriccion. El proceso es siempre el mismo, independientemente de
cual sea la restriccion.

TOC se esta aplicando con éxito en muchos paises y en todos los aspectos de la
actividad empresarial: Operaciones (bienes y servicios), Supply Chain Management,
Gestion de Proyectos, Toma de Decisiones, Marketing y Ventas, Gestion Estratégica
y Recursos Humanos.

Con la identificacion y adecuada gestion de las restricciones se consiguen mejoras
significativas en poco tiempo.

3.5.3. Elementos basicos que lo conforman

La Administracion de Proyectos de Cadena Critica (Teoria de Restricciones)
proporciona los siguientes beneficios para la Organizacion de su Proyecto:

Los proyectos seran terminados mas rapidamente.

La moral y efectividad el equipo mejoraran porque estaran trabajando en un
medioambiente que esta cémodo con la incertidumbre y que evita la micro-
administracion.

Los Gerentes de Proyectos, Gerentes de Recursos y Ejecutivos tendran un método
de nivel macro simple, muy efectivo para evaluar el desempeiio del proyecto y tomar
decisiones de recursos utilizando un semaforo.

Los ejecutivos tendran una herramienta efectiva para tomar decisiones de proyectos
basados en la prioridad de los mismos y la capacidad organizacional utilizando las
capacidades de sincronizacion de proyectos.

Para alcanzar los beneficios anteriores, necesita establecer un medio ambiente total
de proyectos que integre tanto los elementos de la conducta humana y los métodos
en una unidad operativa efectiva. Project Scheduler 8 hace facil la implementacion de
los métodos con su funcionalidad integrada de Cadena Critica dentro del software. El
lado humano requiere que todos, desde la Alta Direccion hasta el Equipo del
Proyecto, entiendan y "compren” estos conceptos.

Tipos de restriccion

Restriccion es cualquier elemento que limita al sistema en el logro de su meta de
generar dinero.

Todo sistema o empresa tiene restricciones
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Restriccion de mercado: La demanda maxima de un producto esta limitada por el
mercado. Satisfacerla depende de la capacidad del sistema para cubrir los factores
de éxito establecidos (precio, rapidez de respuesta, etc.).

Restriccidn de materiales: ElI Throughput se limita por la disponibilidad de materiales
en cantidad y calidad adecuadas. La falta de material en el corto plazo es resultado
de mala programacion, asignacién o calidad.

Restriccion de capacidad: Es el resultado de tener equipo con capacidad que no
satisface la demanda requerida de ellos.

Restriccidn logistica: Restriccion inherente en el sistema de planeacion y control de
produccion. Las reglas de decision y parametros establecidos en este sistema
pueden afectar desfavorablemente el flujo suave de la produccion.

Restriccidbn administrativa: Estrategias y politicas definidas por la empresa que
limitan la generacion de Throughput.

Restriccion de comportamiento: Actitudes y comportamientos del personal. La actitud
de "ocuparse todo el tiempo" y la tendencia a trabajar lo facil.

Referencias Web:

Debernardo Héctor. Articulos sobre TOC. Doctor en Ingenieria Industrial (Universidad de
Navarra, Espafia). Recuperado el 5 de octubre, 2011, de:
http://www.cimatic.com.ar/toc/articulos/debernardol.asp

Ortiz Flores, Fernando Nufio de la Parra, Pablo Torres Osorio, Radl. Comparacién del
sistema de costos estdndar y la teoria de restricciones para el control del flujo de materiales
mediante un modelo de simulacion. Editorial: B - Revista de la Ingenieria Industrial.
Recuperado el 5 de octubre, 2011, de:
http://site.ebrary.com/lib/elibro/search.action?p00=Teoria+de+restricciones&search=
Buscar+en+ebrary

3.6 Mantenimiento Productivo Total TPM
3.6.1 Definiciéon

El Mantenimiento Productivo Total es un mantenimiento productivo llevado a cabo
por todos los empleados, a través de las actividades de pequefios grupos de trabajo.
Esta es la definicion que da el Sr. Seiichi Nakajima, creador del este movimiento en
el Japon. Tomando esta definicion como punto de partida podemos decir que el MPT
tiene dos partes fundamentales: primero, el mantenimiento productivo que se
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compone de la Prevencion del Mantenimiento, Mantenimiento Planeado y el
mejoramiento de la Mantenibilidad, y segundo, un mantenimiento llevado a cabo a
través de las actividades de equipos autodirigidos de trabajo.

3.6.2. Caracteristicas funcionales y administrativas

Dentro de las caracteristicas nos encontramos que el TPM tiene como elementos
fundamentales el:

o Maximizar la efectividad del equipo.

o Establecer un sistema de mantenimiento productivo perpetuo.
o ElI TPM es implementado por varios departamentos.

o Involucra a todos los empleados.

o Se basa en la motivacion de grupos pequefios.

Medidas para eliminar descomposturas

o Mantener condiciones basicas bien reguladas (limpieza, lubricacion,
ajustes menores).

o Adherencia a los procedimientos de operacién adecuados.

o Restaurar el deterioro.

o Mejorar las debilidades del disefio.

o Mejorar las habilidades de operacion y mantenimiento.

Fundamentos de TPM

o Eliminar las 6 grandes pérdidas para mejorar la efectividad general del

equipo.
Pérdida Enfoque de mejora

1. Falla de equipo Restauracién, reemplazo, inventario
de partes criticas

2. Preparacion y ajuste Encontrar condiciones ideales de
operacion, modificar el proceso y/o el
equipo, construir arreglos especiales

3. Ocio y paros menores Eliminar mala sincronizacion,
limpieza, lubricacioén, ajustes
menores

4. Velocidad reducida Simplificar los ajustes, dispositivos a
prueba de error, automatizar
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5. Defectos en el proceso Andlisis de actividades, CTC, disefio
de experimentos

6. Desperdicio Efectuar un analisis global de
mantenimiento productivo, disefio del
producto, modificacién de plantillas

o Implementar un plan de mantenimiento autbnomo.

o Tener un programa de mantenimiento.

> Aumentar las habilidades del personal de operaciones y mantenimiento.

o Tener un programa inicial de administracion del equipo, incluida la
inversioén inicial.

Técnicas basadas en el empleado

o Incentivos individuales.

o Incentivos grupales.

o Enriquecimiento del trabajo.
o Rotacion de trabajos.

o Entrenamiento.

> Curva de aprendizaje.

o Ergonomia.

o Circulos de calidad.

3.6.3. Elementos basicos que lo conforman

~ «2001: Gestién de
Alto Rendimiento

. «1997: Gestion de Ia Productividad
et | «1989:Aplicacion MPT
Condiciones [CBM) e «1986: MPT en América Latina

|
' |
' |
| |
' |
| |
I |
' |
| |
' |
' |
| |
' |
' |

(NIPPON DENSO — Premio Excelencial

- Mantenimiento Basailo en el s . +1960: Prevencion del Mantenimiento
Tiempo (TBM) e | +1957: Mantenimiento por Mejoras
. +1951: Mantenimiento Preventivo (EUA)

| astenimionts  +1945; Bomha Atémica (Hiroshima y Nagasaki)

| Comrsetive )  +1867: Modernizacion Japon - 2a

. Fase Revolucién Industrial

.  «Siglo KVIII: Revelucion Industrial 3
1
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En general podemos citar los elementos basicos para poder llevar a cabo el TPM:

a) Estudio de la situacién actual.

b) Estructuracion del mantenimiento.

c¢) Entrenamiento y capacitacion.

d) Plan maestro.

e) Registro de equipos.

f) Criticidad a, b, c.

g) Establecimiento de prioridades de las averias / fallos - niveles de averia.
h) Indicadores de mantenimiento.
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