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Resumen

Plastica S.A., ha sido durante muchos afios una adfapeferente en la elaboracién bajo pedido dedamy
rollos de plastico, productos reconocidos en elgado por su alto nivel de calidad. Desde que fusldula ha
mantenido el mismo sistema de control, el cual @ Ultimos afios ha demostrado deficiencias. Como
consecuencia, la empresa ha sufrido una disminueidrsus niveles de ventas, especialmente debidee dog
tiempos de entrega que ofrece estan por encimagigdmpos ofertados por sus competidores. Porregian, la
compafiia desea implementar un sistema de contrel ggrmita ofrecer tiempos de entrega iguales a
prometidos por el mercado y al mismo tiempo cungulir méas del 99% de las fechas ofrecidas a susteliePara
lograr el objetivo de la empresa se implementé amgdi un modelo de simulaciéon La Teoria de Restncs
(TOC,) filosofia creada por el Dr. Eliyahu M. Go#dt a principios de los 80. Mediante la implemerdacdel
sistema de control Tambor-Amortiguador-Cuerda Sificpdo (S-DBR) y gerencia de amortiguadores, laales
constituyen herramientas de TOC, se logré entreddr00% de pedidos de los clientes a tiempo y sevolhuna
notoria disminucion de los tiempos de produccid@elinventario en proceso.
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Abstract

Plastica SA, has been for many years a make tor @oimpany of sleeves and rolls of plastic, knownhi
market for its high level of quality. Since its fidiation, the company has worked under the samtersysontrol of
production, which in recent years has shown weaemsAs a result, the company has suffered a deitlisales
levels, especially because of the delivery timiesexdt which are above the times offered by its aitgus. For this
reason, the company wants to implement a contisibay that provides delivery times equal to thosenised by
the market, while complying with more than 99%hef dates offered to customers. To achieve the aoytgpgoal
we implemented through a simulation model The ThebConstraints (TOC) philosophy created by Diy&hu
M. Goldratt in the early 80s. By implementing T@0I$ such as: system control Simplified Drum-BuRepe (S-
DBR) and buffer management in the simulated proéesss managed to deliver 100% of customer ordar§me
obtaining a marked decrease production times andresiderable reduction on work in process.

1. Introduccidén problemas de incumplimiento en los tiempos de gatre
gue ofrece.

En este proyecto se evalué mediante un modelo de Mediante este proyecto se analiz6 de qué manera las
simulacion la aplicacion de la filosofia TOC,herramientas de TOC permitieron alcanzar un awment
implementando el sistema de control S-DBR (Tambofh €l nivel de servicio y una disminucion en lesipos
Amortiguador-Cuerda Simplificado) y Gerencia dele entrega, creando una ventaja competitiva y
Amortiguadores en una planta destinada a RHStentable para la empresa.
elaboracién de fundas y rollos de plastico.

Dentro de un entorno competitivo donde la®. Objetivos
empresas prometen tiempos de entrega cada vez
menores, la empresa Plastica S.A. ve en riesgo suEl objetivo general de este proyecto fue evaluar
liderazgo y espera encontrar la solucion a susediante un modelo de simulacion el sistema de



control S-DBR con gerencia de amortiguadores en WASO 3: Subordinar todo a la decisién anterieste
proceso de elaboracion de productos plasticos.d%wa paso se refiere a disponer al cuello de botellaoccem

se desarrollé un modelo de simulacién en el cual s@mbor del proceso, haciendo que todos los otros
evaluo el sistema de control inicial de la empresd recursos que no son cuellos de botella trabajea @ar
sistema S-DBR., para posteriormente realizar uracurso restringido de capacidad.

comparacion entre ambos y determinar las mejoras

dentro del proceso con el huevo sistema. PASO 4: Elevar la capacidad del cuello de botella.
Existen varias formas de elevar la capacidad delau

3. Marco tedrico de botella tales como: realizar un mantenimiento
preventivo total para prevenir que la maquina falle

3.1 Teoria de las restricciones durante la produccion, mantener un mejor contrdaen

materia prima con el fin de evitar producto defestuy

La Teoria de las Restricciones, filosofia creada pé€Proceso, etc.

el Dr. Eliyahu M. Goldratt a principios de los 80, _
consiste en una serie de técnicas cuya aplicaciBfSO 5: Volver al paso 1En este paso se busca el

permite a las empresas dirigir y optimizar su ad#is mejoramiento cqntiquo a trav_é§ de la identificaai@n
de negocio. Este conjunto de técnicas y principta la nueva restriccion o verificar que esta no ha
sustentado en el sentido comdn y orientado a larmej cambiado.
continua. _ ) o

La aplicacion de esta metodologia se basa bajo los E! sistema DBR es un método de planificacion de la
tres siguientes supuestos [1], el primer supuestglaa pro.ducg:!on. La teona} de las restricciones crecbla
que cualquier sistema tiene una meta y un conjdato aplicacion de este método.
condiciones necesarias que deben satisfacerse pard! tambor (Drum): es considerado como el recurso
lograr dicha meta. El segundo supuesto indica qugstringido de capacidad que limita la produccisalt
cualquier sistema es mas que solamente la sumasde 4€ 12 compafiia. La restriccion se la asemeja a un
partes. Esto quiere decir que la suma de las padest@mbor que establece el ritmo al cual toda la
representa el éxito del sistema. La suma de Optimg&Janizacion se sincroniza.
locales no produce un sistema 6ptimo. Por ultimo, e El amortiguador (Buffer): en DBR es un
tercer supuesto afirma que muy pocas variabldsrera Mecanismo de proteccion. El Dr. Goldratt reconage g
solo una- limitan el rendimiento de un sistema an (SI Un recurso de capacidad restringida determina el
momento dado. TOC se refiere a estas variables comgior rendimiento que se espera en una organizdeion

restricciones. capacidad de este recurso no debe ser desperdiciada
_ Esto quiere decir que se tiene que asegurar el
3.2 Sistema DBR funcionamiento total del cuello de botella protediéo

de tiempos ociosos y perturbaciones. El amortiguado

La filosofia TOC se fundamenta en la aplicacion déiS € iémpo, mas no de producto. En vez de panif
modelo DBR (Drum, Buffer, Rope) siguiendo cincoP@ra mantener producto en proceso (WIP) en freeite d
pasos que constituyen un ciclo continuo. EI Dr.@atld cuello de botella, se planifica el arribo de prdaduen

describi6 los cinco pasos como una forma de aseguraP'9¢€so un periodo de tiempo antes que €l cuello de

que la administracién de una compafiia no pierda Bgtella esté planificado para empezar su trabajo.

vista el objetivo y lo que es mas importante pdra e La quer(_jf';\ (Rope) es, e? efscto, l:n d|s|p05|t|vo ded
éxito: la restriccion. Estos cinco pasos son [2]: comunicacion qué Se exliende entre €l recurso de

capacidad restringida y la liberacién inicial detenil
PASO 1: Identificar el cuello de botell&l cuello de € el [Proceso produc;uvo.l L?bcuerq,a cgnsutuyte .uln
botella o restriccion del sistema es un recurs'EE]ecanismot que Ireg_LfJ_a Ial'tl) era_CJond Ie rtna.glrla.
restringido de capacidad, esto es, un recurso cul®'MaMente se planitica la fibéracion del matea

capacidad es igual o menor a la demanda de éste. itmo_del recurso d? capacidad restringida paréaevi
mantener un excesivo producto en proceso. Mientras

mas elevada sea la cantidad de producto en preceso
refiere a sacar el mayor provecho de la restricsién el piso de produccion, mas largo es el tiempo geras

ninguna inversion adicional. Si la demanda del agoc y s mayor la confus_i(’)n del personal de_ p_roduccién
es la restriccion del sistema, explotar la restiec guien desconoce u olvida cuales son las prioridades
implica abastecer al mercado con el propésito adamga )

mas ventas. Por otra parte, si la restriccion escurso  3-3- Sistema S-DBR

interno, explotar el cuello de botella equivaletiéizar , .
este recurso de la mejor manera para maximizar su El sistema S-DBR es la nueva version de DBR. Este

margen de contribucién a las ganancias. sistema se percata Qe Iog benef|C|os_ del sistema
tradicional DBR y al mismo tiempo soluciona algunos
de los problemas sin crear nuevos.

PASO 2: Explotar el cuello de botell&xplotar se




Este sistema funciona de la misma manera que el

.. . AMORTIGUADOR DE EMBARQUE
tradicional pero con la ausencia de un recurso

restringido de capacidad. Ademas de esta difereenia U wommeomne T
S-DBR existe un solo amortiguador: el amortiguatkor Temen b e

embarque, y no se necesita una programacion akgtalla T““ pro———
para ningun centro de trabajo. También el S-DBRlafia RRC | o

una nueva herramienta de control: planeacion de la
carga (WLC), para asegurar el rendimiento duraate |
operacion [3]. =
Hay ciertos supuestos en los que S-DBR se
fundamenta, siendo el primero y mas importante: la
demanda del mercado es siempre la restriccidon .I4_ Arbol de Estrategia y Tactica para
sistema. La restriccion de la demanda del merca bricar Bajo Pedido
siempre esta presente. El desafio al cual toda
organizacién se enfrenta es incrementar la demdelda Una herramienta practica propuesta por el Dr

] segundo supesto afma due Ios recursos imerrGOIGrat para 2 implementacion del sistera S-DBR e
que son restricciones, a menudo tienen exceso §I Arbol de Estrategias y Tacuc_as para Iogra.r|$z_iom
capacidad; esto si es due las restricciones irgeson Vidble de uha empresa, ?l cual tiene como objetigar
temporaleé. una ventaja competitiva para abarcar mercados
suficientemente grandes, sin agotar los recursok de

En la figura 1 se ilustran los supuestos descritas. o L. .
linea un?eada denota la ca acizad del recurso mcgmpamaylograr una respuesta rapida confiable.
P P Una de las estrategias descritas en el arbol @s cre

lento de la operacion: el recurso restrlng|do. dgonﬁabilidad en las entregas a tiempo, prometiendo

capacidad. La linea solida representa las fluotuas fechas de entrega competitivas confiables y pagando
de la demanda del mercado del producto, tomando Mlltas si éstas no se cumplen. Para lograr tener

cuenta un cierto periodo de tiempo, sea éste mbnsuaentregas a iempo, se deben sequir los siguieatEsp

PUERTODE
BassaUE

FIGURA 2. Amortiguador de embarque

anual.
PASO 1: Ahogar la entradémplica limitar el piso de
DEMANDA produccion, manteniendo solamente las 6rdenes que
777 cammapaoba necesitan ser realizadas para su entrega en wohtei

RRC

s de tiempo determinado que dependera del amortiguado
[T el el A N de produccidon (amortiguador de embarque) que se
establezca. Este amortiguador de produccion
inicialmente se establece igual al 50% del tiempo d
produccion actual (tiempo de ciclo) para productos
tiempos de produccién similares.

CAPACIDAD
DELRRC
EXCEDE LA
DEMANDA

PASO 2: Administrar Prioridadesla gerencia de

FIGURA 1. Capacidad de un RRC y fluctuacion de amortlgu_adores (GA) consiste en priorizar las 6eden
la demanda de trabajo de acuerdo al porcentaje de consumaide s

amortiguador. La metodologia recomienda utilizar un

El sistema S-DBR utiliza un solo amortiguador: efistema de semaforos indicando qué tanto se ha
amortiguador de embarque, también conocido conf®nsumido el amortiguador.

amortiguador de entrega. El amortiguador de emlgarqu o o
incluye el tiempo desde la liberacion de la materiBASO_3: Administrar los recursos restringidos de

prima hasta el arribo del producto terminado a I8@Pacidad (RRC).a mejor manera de explotar un RRC
bodega, como se muestra en la figura 2. Este tiemp§ asegurar que siempre esté en funcionamiento, sin
incluye tiempos de preparacion, movimiento, colas §fescanso o paradas por cambios de turnos. Se
variaciones a lo |argo del proceso. A diversos pctmt recomienda utilizar técnicas de prOdUCCién est[ﬂta

se les pueden asignar diferentes tamarios Hedisminucion de tiempos de preparacion.

amortiguador, lo cual da la opcién a la empresa de o
ofrecer diferentes p|azos de entrega_ PASO 4: Control de la carga vy establecimiento de

fechas de entreg&onsiste en un andlisis de capacidad
del cuello de botella. Si el objetivo es ofrecemntpos

de entrega confiables, en un aumento de la demanda
estos tiempos van a tender a elevarse y la empresa
podra prometer fechas de entrega confiables; par es
razon el control de la carga es indispensable phra
funcionamiento correcto del sistema.




El control de la carga es una herramienta de - N
planificacion y control de la produccién. Los S S L5 2
departamentos de ventas y produccién deben e T g, E =5

encaminarse hacia un flujo sincronizado para establ
fechas de entrega confiables y no desperdiciar las

oportunidades para el RRC. iy
La fecha prometida es la fecha actual mas el valor e
mas largo entre: el tiempo estandar de respuesta W tﬁ@@

(tiempo estandar de entrega ofrecido por el mejcado
el primer puesto disponible en el RRC mas medio
amortiguador de produccion. En ciertos casos en los FIGURA 4. Diagrama de rutas por productos
cuales el compromiso de la orden se definié sed@in e
tiempo estandar de respuesta y la orden podria $ed. Descripcion del sistema de control actual
entregada antes, el amortiguador de embarque se
incrementa en un valor que es la diferencia entre e La compaiiia Plastica S.A. ha mantenido su sistema
tiempo estandar de entrega y el tiempo de prodageié de control de produccion (sistema PUSH) desde ugie f
este tiempo se lo conoce como “slack”. El procesa p fundada hace mas de veinte afos, sin haber coadmler
establecer la fecha de entrega se ilustra de manéanecesidad de cambiarlo. El plazo de entregaahctu
grafica en la figura 3. ofrecido por la compafiia es muy variable y en mscho
casos es impuesto por el cliente. Estos tiempos de
ASIGNACION DE FECHA DE ENTREGA PARA UNA ORDEN DE promesa oscilan entre 2 y 10 dias, pero no Siemfe
FUNDAS IMPRESAS cumplen. Los tiempos de entrega que promete el
— mercado actualmente son de 7 dias para productos
b || Fechadeenuegabsindar 7 | impresos y 5 dias para productos naturales. Ersest

1620 | estandares mayora la

- qjimn;ﬁeﬂeg: s de control actual se basa en lo siguiente:
. rometidacsla | La fecha de entrega se establece en conjunto con el

estandar.

2160

1890

piae cliente dependiendo de su necesidad y las capasidad
LIBERACION DE ENTRADA AL RRC FECHADE

o bio3 Jmeon, de la maquina. En la mayoria de los casos se ofrece

] | plazos de entrega cortos cuando ventas no quiederpe
Ao 12 3 o4 D s (D ¢+ 3 m oa un cliente. En promedio se prometen 6 dias para

LLEGADADELA ORDEN

pecn e [l e € productos impresos e igualmente 6 dias para prosluct
naturales.

Con el objetivo de que las maquinas nunca estén
ociosas y siempre tengan Ordenes para procesar, se
liberan grandes lotes cada tres dias.

Una vez liberadas las érdenes de trabajo al piso de
roduccidn, estas fluyen a lo largo del proces@ndo

a orden llega a un determinado centro de trabsljo,
criterio para la seleccion de las o6rdenes depende
Unicamente del operador.

Considerando que la cantidad de 6rdenes que deben
pasar por impresién es mucho menor a la que tiaae q
sar por extrusion, la compaiiia ha adoptado [tqaol
e establece que si las ordenes de producciéon son

FIGURA 3. Control de la carga planeada

PASO 5. Mejorar el flujo sistematicamentéas
perturbaciones dentro del sistema de producciériason
causa del incumplimiento del objetivo de la empresa
Por esto, se debe llevar un control de las causeas
provocan estas perturbaciones y crear grupos deranej
que lleven a cabo acciones correctivas.

4. Modelo de simulacion

i . , a
Plastica S.A. es una compafia dedicada a E%
elaboracion de fundas y rollos de plastico congam@a anores o iguales a 200 kilos, se debe esperaea qu

de productos reconocidos por su nivel de calidad. — ggta5 hayan sido completamente extruidas paragepce
Plastica S.A. elabora 4 familias de productos 183 e5izar el proceso de impresién. Del mismo mso,

cuales son: fundas naturales, fundas impresa®sroll, o orden es mayor o igual a 200 kilos., la ordeved

naturales y rollos impresos haber sido extruida en un 40% para que se puedarini

Para la produccion de cada familia de productg proceso de impresion.

existen diferencias tanto en la secuencia del pmce | o« extrusoras son asignadas a cada orden
como en los tiempos de procesamiento. A continuacig

X ) ependiendo de las caracteristicas del producto. La
se presenta el diagrama de rutas que sigue cqﬂ;‘f

) ; en de produccién incluye en su informacion la
E;ggug:g y diagramas de proceso de cada tpo @gsora en la cual dicho trabajo debe ser dekmatoo
ucto:

Las impresoras y selladoras por otro lado pueden se
consideradas como maquinas paralelas de modo gjue lo
trabajos pueden ser asignados a cualquiera deddlas
manera indistinta.

Cada vez que un trabajo es asignado a una maquina
impresora o selladora, toda la orden debe ser wiokacl



en ésta, de modo que no es posible la divisionnde u

orden en 2 maquinas. Tampoco puede ingresar uBa Andlisis de la situacion actual de Plastica
orden a una de estas maquinas hasta que no se rgyg

concluido toda la orden que ha ingresado previament

Para obtener los indicadores, se tomé una muestra d
495 ¢6rdenes de trabajo. No se consideraron o6rdenes
. L, ertenecientes al tiempo de calentamiento de éa lin
Para elaborar el modelo de simulacién en el soéwa o .

ampoco las Ultimas érdenes que se procesaronyga q

Promodel se utilizaron varias entidades, atributos, .. . L
, : al final de la simulacién solo quedan en proceso la
locaciones y variables.

Las entidades son todos los articulos que fluykn auItlmas Ordenes liberadas y los rollos fluyen adésade

: la linea mas rapidamente, lo que ocasiona que los
largo del proceso simulado, tales como los rolldasy . . . .
. - indicadores sean calculados con sesgo hacia abajo.
ordenes de produccién.

. . Los indicadores obtenidos fueron: utilizacion de
Las locaciones representan puestos fijos en el,

. . aquinas, tiempos de ciclo, cantidad de producto en
sistema en los cuales las entidades son procesadas

o ro’ceso, tasas de produccion y nivel de servicio.
forman colas o pasan por un proceso de decision de . I L
; : . El porcentaje de utilizaciéon de las maquinas se
alguna ruta a seguir. EI modelo de simulacion @odst )
Co . . L obtuvo a partir del reporte de resultados del nmgel
varios tipos de locaciones que incluyen maquinaa pa . . B
; . representa el porcentaje de tiempo que las maquinas
el procesamiento de las entidades y colas de esper

- i . e X estuvieron ocupadas procesando un rollo. Las maguin
También contiene locaciones ficticias necesarias pa

| ) g que presentaron una mayor utilizacion (90%) fudasn
ejecutar ciertos artificios de tal manera que etlelm .
; . L impresoras, las cuales representan los cuello®dd
realice lo planteado en las politicas de producdéta
de la planta.
empresa.

. . L . Para determinar el tiempo que permanece un rollo u
Los atributos guardan informacién sobre las 6rdenes PO que p

y los rollos. Algunos de estos atributos son: alopgel ?erdﬁs?r;gneénpljr? aorlghir\)/r(())dlljgg(l)olr:) étzzn%pzstGSICle)’ s
rollo, nmero de orden, complejidad de impresidt, e 9 P P sgy

. : los tiempos de salida de las 6rdenes y rollos el ca
En el modelo se emplearon ademas variables Bl acion
diferentes etapas del proceso para almacenar salore ’ . :
Para obtener el tiempo promedio de un rollo u orden

enteros. . ! )
- . en el sistema, se promediaron los tiempos de delo
En la programacién se detallan las operaciones qpie . .
odos los rollos y érdenes respectivamente.

se realizan en cada locacidn, las rutas que sitagen
entidades y todas las politicas de procesamiento
actualt_as de la Q[npresa. . . Tabla 1. Tiempo de Ciclo (CT) Promedio actual de una
La informacion de las 6rdenes de produccién con orden por tipo de producto
todos sus atributos fue importada de un archivo de
Excel. . - Rollos ROllOSordenFl.lﬂdaS Fundas
Como ejemplo, en la flgura 5 se presenta la Naturales | Impresos | Naturales | Impresas
programacion desde la llegada de las 6rdenes de e
produccién hasta que arriban a las locaciones donde |(minutos)
esperan antes del proceso de extrusion. En egia eta
inicial del proceso llega la entidad ORDEN, la cual
contiene el atributo donde se especifica el nlngero
rollos que contiene dicha orden. Con el uso de este
atributo y el comando CREATE, se crean las entislad%e
ROLLO. Cada entidad ROLLO pasa a la extrusor%I
indicada en el atributo EXTRUSORA que contiene esta
entidad.

4.2. Descripcion del modelo de simulacién

2405.92 5069.27 4220.05 7787.62

CT (dias) 1.67 3.52 2.93 5.41

El producto en proceso (WIP), representa el nimero
rollos que se encuentran en el piso de produaié
argo del proceso.

El WIP promedio en el sistema y el WIP promedio
en cada locacién se obtuvieron de los resultades qu
presenta el simulador luego de ejecutar el modelo d
simulacion. En promedio se determino que 108 sollo
se encontraban en el sistema, acumulandose la mayor

* Processing *

Process Routing

Entity Location Operation Blk Output Destination Rule  Move Logic

e oo waw T cantidad de rollos en el area de espera de impresio
He i Para determinar la tasa de produccion, se divali6 |
Pomm b HRt | cantidad de kilos o rollos procesados en la sinitac
orden Bodegal 1 orden Exploti EMPTY 1 H H H
BB e BB eetiamente, o en defos®
orden Explot2 CREATE (rollosorden) as rollo
wion Bl e . o El nivel de servicio se midi6 en relacion a la

orden EXIT FIRST 1
rollo Wip_exti FIRST 1
Exti

o R Rt cantidad de érdenes entregadas en el tiempo paoneti
rollo

i B PIT 1 al cliente. El 37.17% de las 6rdenes fueron enttaga

rollo FIRST 1

FIGURA 5. Creacion de las entidades “rollo” con un tiempo de atraso en relacion al tiempo

rollo Exploti
rollo Wip_ext1
rollo Explot2
rollo Wip_ext2
rollo Explot3
rollo \lip_ext3

N L




prometido a los clientes, presentdndose la mayoonsiderada para el control de la carga es 2160
cantidad de atrasos en érdenes de productos ingpresoKilos/dia.
El control de la carga se realizé en Excel, sigien

6. Implementacion de S-DBR y gerencia de el procedimiento descrito en el arbol de estrategia
amortiguadores. Andlisis de resultados tacticas para calcular las fechas de entrega.

obtenidos. 6.2 Analisis de resultados obtenidos
6.1 Implementacion de S-DBR y Gerencia de

. Para el andlisis de los resultados de Ila
Amortiguadores

implementacién de S-DBR con gerencia de

amortiguadores, se calcularon los mismos indicadore

Con el fin de implementar S-DBR y Gerencia d§jescritos en el andlisis del modelo de simulaciéh d
Amortiguadores en el modelo de simulacion, Sgsiado actual de Plastica S.A.

realizaron cambios en cuanto a locaciones, eré&lad | 5 ytilizacion de las impresoras llego a un valet d
variables y atributos del modelo de simulacion. 88% aproximadamente en cada maquina.

Siguiendo los pasos que propone el arbol de | o5 tiempos de ciclo redujeron debido a la
estrategia y tactica descrito en el capitulo 2ap@grar  jmplementacion del control de la carga, lo cuaittinel
un nivel de servicio del 100% de entregas a tierspo, piso de produccién con las 6rdenes que debian ser

implemento lo siguiente: entregadas con mayor prontitud. Esto ocasion6 agie |
tiempos de espera en colas sean menores y lasedrden
Ahogar la entrada: sean terminadas en menor tiempo. De igual manera se

Para calcular el tamafio de los amortiguadoregedujo el inventario en proceso notablemente Y6b4

primero se consideré el 50% de los tiempos maximege |as 6rdenes fueron entregadas puntualmente.
de ciclo actuales de cada tipo de producto. Esttises

se redujeron poco a poco realizando varias pruebas

el simulador y finalmente se establecieron los neslo 7. Andlisis comparativo entre el sistema de
presentados en la tabla 2. ' L .
control inicial y S-DBR con gerencia de

Tabla 2. Amortiguadores por tipo de producto amortiguadores
Amortiguador
WEE L3 e LR de:::;“ 7.1 Porcentajes de disminucion de tiempos de
Rollos Naturales ( 2 ' ciclo
Rollos Impresos 3
Fundas Naturales 4 En la tabla y se presentan los tiempos de ciclo p
Fundas Impresas 4 tipo de producto en el sistema de control iniciadon

S-DBR y gerencia de amortiguadores. Como se observa
La liberacion de las ordenes se realizé segin I&# la tabla 3, los tiempos de ciclo con S-DBR y GA
amortiguadores definidos. disminuyeron mas del 60% en todos los tipos de
producto.

Administracién de prioridades:

Para priorizar las o6rdenes de produccion se
implemento la gerencia de amortiguadores en el fnode
de simulacién, con el objetivo de asegurar que I~

Tabla 3. Comparacion de tiempos de ciclo en dias

ordenes ubicadas en la zona roja tengan may Tiempos de Ciclo (Dias)

prioridad para ingresar a ser procesadas a la meiqui Porcentaje de
Sistema de Control A

Tipo de Producto Inicial S-DBRy GA disminucion con

Control de la carga y establecimiento de fechas S-DBRY GA
de entrega: Rollos Naturales 1.67 0.37 8%
Las impresoras, identificadas como los RRC en 1 |Rallos Impresos 352 1.35 62%
modelo inicial, constituyen los elementos que debe |Fundas Naturales 2.03 113 62%
marcar el ritmo de produccion, es decir, son eb@m  |rgas impresas 5 41 147 3%

en el proceso. El control de la carga se realiaes

estas maquinas. . o
Para determinar la capacidad diaria del area de En la tabla 4 se detallan los tiempos maximos de

impresion, se consideré la velocidad de la imprespr Ciclo alcanzados con el sistema de control inigiabn
para un producto con complejidad de categoria 2 (@'DBR y GA:

Kilos/hora), valor que se duplicé debido a que texis

dos impresoras. Por lo tanto, la capacidad diaria



Tabla 4. Comparacion de tiempos de ciclo maximos escaso control del inventario en proceso, se cpaclu
que Plastica S.A. debe optar por la implementag&n

Tiempos de Ciclo Méaximos (Dias) otro sistema de control que le permita mejorar sus
Sistema de Control Procesos.
Tipo de Producto Inicial S-DBRy GA - Con la aplicacion del sistema de control S-DBR y
Rollos Naturales 11.06 157 gerencia o!e amorhguadores en el proceso _smu@jo,
logré un nivel de servicio del 100%, es decir, ®ldes

Rollos Impresos 114 2.92 6rdenes fueron entregadas en el tiempo prometido a
Fundas Naturales 7.32 3.15 los clientes. Ademas de estos resultados, se obtuvo
Fundas Impresas 13.75 3.49 una reduccién mayor al 60% de los tiempos de ciclo

de cada producto. El inventario en proceso se oeduj

79op ies de dismi i6n d d en un 78% en comparacion con el inventario
: orcentajes de disminucion de producto en manejado con el sistema de control inicial de Riast

proceso S.A.
_ _ _ _ ~ - El sistema S-DBR es aplicable para cualquier tigo d
Al igual que los tiempos de ciclo, el inventario en empresa que fabrica bajo pedido, ya que esta disefia
proceso con el sistema S-DBR se redujo notablementepara generar disponibilidad y confiabilidad. Este

como se muestra en la tabla 5: sistema es capaz de soportar la variabilidad del
entorno y al mismo tiempo proteger al piso de
Tabla 5. Comparacion del inventario en proceso produccion de los problemas inesperados, mediante
un adecuado control de la carga y el uso de
WIP (Rollos) amortiguadores.
. - En industrias ecuatorianas, las cuales estan iasers
P Sistema de . K
Area Control Inicial |  STDERY GA en un entorno variante y la competencia en muchos
casos se basa solamente en precios y no en ladalid
Extrusion 196 210 de servicio, aplicar S-DBR es una alternativa qse |
Impresicn 6349 1168}|  Porcentaje de puede conducir a alcanzar una ventaja competitiva
Core 412 181 disminucion de W sustentable e incrementar sus ventas
Sellado 38.40 233|| con SDBRY GA : : . _
exponencialmente, satisfaciendo las necesidades de
‘ TOTAL ‘ 10797 23_91H 75% los clientes mediante un excelente servicio basado
la confiabilidad y disponibilidad.
7.3 Aumento del nivel de servicio - Implementar S-DBR no requiere de un software muy

sofisticado y costoso. El verdadero reto para la

Con S-DBR y gerencia de amortiguadores se 10groaplicacion de este sistema radica en una altaiatenc
entregar el 100% de las érdenes en el tiempo pidmet gerencial. Los modos mas comunes de operar se
al cliente. basan en prondsticos, mediciones de eficiencias
locales y manejo de altos inventarios como un modo
de proteccién frente a la variabilidad del entorno.
Cambiar estos paradigmas sin enfrentar una
resistencia por parte de los miembros de una

Tabla 6. Comparacion del nivel de servicio

Nivel de Servicio compafiia es una tarea costosa que requiere deslider
EE— capaces de transmitir la estrategia de la empresa y

Control Inicial | S DBRY GA lograr que todos los involucrados la comprendan y

Porcentaje de Ordenes conozcan cual debe ser su contribucion.
37.17% 0%
Atrasadas
Porcentaje de Ordenes 9. Recomendaciones
) 62 83% 100%

Entregadas a tiempo

-Uno de los factores mas criticos para una
implementacién exitosa de S-DBR es el respeto del
programa de liberacién de las 6rdenes al piso de
produccion. Cuando el personal encargado de esta
tarea sigue el programa, los resultados se alcanzan

- El sistema de control inicial de la empresa Plastic rapidamente.

S.A. (el cual esta basado en una estrategia de tipg| monitoreo constante de los porcentajes de consum
Push) presenta una serie de deficiencias que fueroge los amortiguadores de las érdenes de produesion

identificadas a través de los resultados del modelo  fundamental para la aplicacién del sistema S-DBR. S
simulacién inicial. Con un 37.17% de incumplimiento importancia radica en que el Unico criterio para la
en las fechas de entrega, altos tiempos de ciclo y

8. Conclusiones



seleccion de una orden es el porcentaje de consuffp Umble, M., & Srikanth, M. L. (1995). Synchroreu
de su amortiguador. Manufacturing: Principles for World-Class Excellenc

- Una vez implementado el sistema S-SBR junto cowallingford, CT 06492: Spectrum Publishing.

gerencia de amortiguadores es importante proceder a

trabajar por un mejoramiento continuo. Es

recomendable formar un equipo de mejora capaz de
identificar cualquier perturbacién o acontecimiento
gue ocasione algun retraso en el flujo, con Iditiad

de detectar las causas de todos estos problemas que

pueden poner en peligro las entregas a tiempo.

Otro aspecto que se debe considerar cuando seananej

un sistema S-DBR es el aseguramiento del buen

estado de los equipos mediante un mantenimiento
preventivo, el cual consiste en la aplicacion delan

de trabajo conformado por actividades de limpieza,

lubricacion, inspeccion, ajustes y calibracioneg qu

permiten incrementar la disponibilidad de un equip

a través de la reduccion en la necesidad de reparar

emergencia, evitar largas paradas por dafios en las

maquinas y reducir los costos totales de
mantenimiento.

- Es imprescindible que toda compafiia que trabafa baj
un sistema S-DBR busque la manera de integrar las
areas de produccion y ventas. Es fundamental que el
departamento de ventas conozca el sistema y prometa
fechas de entrega confiables, basandose en la ofert
de confiabilidad para incrementar sus ventas.

- Bl sistema S-DBR puede complementarse con
técnicas de calidad y manufactura esbelta tale®com
Seis Sigma, sistema 5S, SMED (reduccion de tiempos
de preparacion de maquinas), KAIZEN; estas
herramientas permiten reducir todo tipo de
desperdicio y contribuyen con la eliminacién de las
perturbaciones en el proceso.
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