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RESUMEN:

The factorial analysis; optimized production technology and continuous improvement have relations between them and complement to solve productivity problems in the industry; Recognaizing the diagnostics by factorial analysis the OPT helps to planning in a integral way, all the activities trough the detected restrictions with the diagnostics, then step by step usings continuous improvement, pass those restrictions. 
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INTRODUCCION:

El desarrollo industrial de cualquier país está relacionado con la habilidad de sus empresas de fabricar bienes y servicios, no sólo para su propio mercado, sino para el de exportación. En la medida en la que el mundo se mueva hacia la globalización económica guiada por cambios tecnológicos, la productividad juega un papel estratégico de primer orden. La implantación de los sistemas modernos de la administración y planeación de la producción en las empresas sin duda nos puede conducir a mejorar dicha productividad.

En las últimas décadas se han desarrollado una serie de nuevos enfoques e instrumentos que inciden  fundamentalmente  en el subsistema de operaciones y han contribuido de manera substancial a la consecución de ventajas competitivas y estratégicas para el conjunto de las empresas en la creación de bienes y servicios. Así mismo, la penetración japonesa, europea y americana; preocupadas y preocupando a los responsables de empresas que vieron perder poco a poco a su ventaja competitiva han credo nuevas técnicas y filosofías, tales como: la calidad, la mejora continua, y la teoría de las restricciones; todas ellas enfocadas a que las empresas sean mas productivas y competitivas.

Muchas de estas técnicas y filosofías son conceptos básicos de Ingeniería Industrial que se han afinado a través del resurgimiento de la conceptualización de los nuevos paradigmas de la ingeniería de producción.

DESARROLLO:

El análisis factorial es una metodología de diagnostico que trata de describir las fuerzas que actúan en el ámbito de la empresa, en el cual, el resultado final del esfuerzo depende de parámetros operativos que es preciso interpretar para poderlos modificar; con vista a lograr un mejor resultado.

El análisis factorial consiste en; analizar la operación total de la empresa con el propósito de determinar los factores limitados y  limitantes: y determinar el grado de desempeño real y objetivo de estos factores y su contribución al esfuerzo total. El análisis factorial toma en cuenta hechos necesidades y limitaciones, además que de antemano se espera que uno de los principales problemas es el de la disponibilidad de datos, aún en aquellos aspectos que por lo común debieran conocerse estadísticamente.

Para el análisis la metodología se basa en la descomposición de 10 factores de operación de la empresa: Medio ambiente, Política y dirección, Productos y procesos, Financiamiento, Medios de producción, Fuerza de trabajo, Suministros, Actividad productora, comercialización y contabilidad.

La  metodología para llevar acabo un diagnóstico es:

1.- Descomponer la empresa en los factores y asignar un responsable por cada una.

2.- Dividir en actividades cada uno de los factores.

3.- Elaborar una  escala que represente el grado de satisfacción de cada factor. Ejemplo (A) Aceptable con valor 1.0, (B) Limitado, con valor a 0.5, y  ( C )  No aceptable, con 0.25.   

4.- Recolectar información.

5.- Evaluar el factor  componente, examinado la tendencia, dirección exactitud y precisión del indicador, para darle un grado de satisfacción, señalando con una  (X) la columna que corresponda  en las tablas que para ello se utilizan.
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6.- Investigar el factor de limitación. El factor analizado tiene limitaciones cuando marcamos la columna  (A) o (B), buscaremos en que función se encuentra la causa de dicha limitación. Se utiliza la columna marcada con (L) para anotar este factor limitante.

7.- Se suman verticalmente el número de anotaciones hechas en cada columna ( A), (B), o (L).

8.- Calcular la eficiencia, multiplicando el número de anotaciones de cada una de las 3 primeras columnas por la ponderación o calificación dada a las mismas:

           E= [ A(1) + B(0.5) +C(0.25) / n ] x 100        

       . 

9.- Calcular la deficiencia, que es el complemento a la unidad del valor de la eficiencia.

           Deficiencia = 1 - Eficiencia 

10.- Obtener el porcentaje de limitación; se obtiene dividiendo la unidad entre el número de anotaciones que hay en la columna (L).

           f  = 1 / L

11.- Llenar una tabla con todos los resultados.
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El hecho de contar con esta información es contar con un diagnostico que nos da la descripción de las actividades,  los elementos descriptivos existentes para la identificación de las causas. y el análisis de los encadenamientos causa/ efecto que hay en el origen de las actividades. Todo esto es necesario para la comprensión del problema, la problemática y la acción; hay que remarcar que el identificar las causas es identificar las palancas de acción; no atacar las causas es atacar los problemas por sus síntomas superficiales. 

El hecho de contar con la información de todos los elementos y factores restrictivos del sistema es contar con información valiosa  que nos servirá para aplicar la filosofía y conceptos de la tecnología de las restricciones OPT.

El OPT (Optimized Production Technology o Tecnología de Productos Optimizada) es un programador de cuellos de botella y dicho concepto administrativo se llama teoría de las restricciones.

La filosofía detrás del OPT, es una meta que es “ganar dinero ahora y en el futuro“, y para ello las empresas pueden lograr la meta, haciendo que al mismo tiempo que aumentan la producción, se reduzca el inventario y disminuyan los gastos operativos.

Eligahu Goldratt desarrollo el sistema de programación OPT en Israel, a principios de los años 70’s. La premisa del OPT es que los cuellos de botella se programan a su máxima utilización, en la producción son la base para la programación y la planeación de la capacidad. Los recursos se clasifican como los que son cuellos de botella y los que no son. Los recursos cuellos de botella se programan para servir al cuello de botella. Esto significa que en algunos casos los recursos que no son cuellos de botella o restricciones en el sistema puedan estar ociosos.

El OPT es en esencia es un paquete de Software; pero la aplicación de algunos de sus principios no necesariamente requieren Software. El OPT se basa en el TOC, llamado teoría de las restricciones, y en su definición de restricción que dice “Cualquier elemento que limite un sistema para lograr un desempeño más alto en el cumplimiento de su meta es una restricción”. El TOC es una manera de manejar las restricciones del sistema. La influencia del OPT es clara; después de todo, un elemento limitante, o un cuello de botella es un tipo de restricción en la planta y una manera de atacarlas es tomando en cuenta la filosofía del  OPT.

El OPT distingue entre dos tipos de restricciones, cuello de botella y recurso restringido o limitado. El cuello de botella se aplica al caso en que la capacidad de los recursos  es menor o igual que los requerimientos o demanda, es decir, es un recurso que limita o restringe al sistema como resultado  de una utilización ineficiente de dicho recurso.

Como ya se dijo antes el OPT no es el primer método que identifica y estudia los recursos restringidos, los factores limitantes o los cuellos de botella. Ahora el OPT formula algunas reglas para lograr la utilización máxima de los cuellos de botella. Dichas reglas son:

Se balancea el flujo, no la capacidad.

Las restricciones determinan la utilización de lo que no es cuello de botella.

Utilización y activación de un recurso no son sinónimos.

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

El dinero que se ahorra en donde no hay cuello de botella es un espejismo.

Los cuellos de botella gobiernan la producción y el inventario en el sistema.

El lote transferido puede, y muchas veces debe no ser igual al lote del proceso.

El lote del proceso debe ser variable, no fijo.

Deben establecerse programas observando todas las restricciones. Los tiempos de entrega son el resultado de un programa y no pueden predeterminarse.

Como podemos observar la teoría de las restricciones es una extensión y mejora al OPT, o manufactura sincrónica o producción sincronizada. Todo esto puede verse como una filosofía construida alrededor de una guía diseñada para crear un proceso de mejora continua.

Dentro de esta filosofía la salida del sistema esta determinada por las restricciones que pueden ser, como pudimos observar en el análisis factorial, restricciones recursos, de mercado y políticas o administración.

Involucrando la mejora continua podemos observar que la metodología del TOC, consiste en:

Identificar las restricciones del sistema.

Decidir como explotar las restricciones del sistema.

Supeditar todo lo demás a la decisión tomada en el paso 2.

Elevar las restricciones del sistema, esto es hacer un esfuerzo más cada día para ser posible el logro de un mejor desempeño, acercándole poco a poco a la meta.

Si en los pasos anteriores se ha violado una restricción o no se ha tomado en cuenta, se regresa al paso 1, por lo que el TOC sugiere el uso de técnicas especificas para ayudar ala implantación de los cinco pasos, así como el análisis causa efecto o análisis factorial.

CONCLUSIONES

Dichas técnicas tienen sus antecedentes en los conceptos de la Ingeniería Industrial y han cambiado según los nuevos paradigmas de la Ingeniería de Producción; es importante hacer notar que la combinación de las técnicas y la filosofía con creatividad son factibles y que nos llevan a obtener resultados más impactantes y que pueden causar beneficios en cadena. En este momento debe ser evidente que los conceptos técnicos, son también aplicables a los conceptos administrativos.
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