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Informacion especifica

Introduccion

La teoria de las restricciones (TOC) expuesta y sustentada por el doctor Eliyahu Goldratt, nace como una manera de administrar los
ambientes industriales, con el objetivo de aumentar las ganancias de las organizaciones en el corto y largo plazo. Este objetivo se alcanza
aumentando el ingreso de dinero a través de las ventas al mismo tiempo que se reducen los inventarios y los gastos de operacion.
Convirtiéndose esta filosofia y tecnologia de la teoria de las restricciones en una herramienta para la toma de decisiones estratégicas y
modelo de mejoramiento continto. La clave da la Teoria de las Restricciones es que la operaciéon de cualquier sistema complejo (empresa)
consiste en realidad en una gran cadena de recursos interdependientes (maquinas, equipos, centros de trabajo, instalaciones, materiales)
pero solo unos pocos de ellos (cuellos de botella) restringen o condicionan la salida de toda la produccién. Reconocer esta
interdependencia y el papel clave de los cuellos de botella es el punto de partida para las empresas que adoptan TOC como filosofia, y de
alli a de subordinarse todo el sistema para crear las soluciones simples y compresibles por todos para sus problemas complejos.

Planteamiento

En el taller, el servicio que se ofrece es el de reparacién y mantenimiento automotriz, el cual tiene como funcién principal reparary realizar
el mantenimiento de los vehiculos en las reas de latoneria, pintura, electricidad, mecanica, aire acondicionado y tapiceria. El costo varia
de acuerdo a las operaciones que requiera el vehiculo lo cual va a depender de las horas que se empleen y los repuestos que se necesiten.
Con el paso de los afios el taller de reparacién automotriz ha tenido un aumento en la demanda de sus servicios, pero esta demanda
excede a la capacidad de la empresa, lo que quiere decir que aunque nadie es rechazado, las condiciones de prestacién del servicio no son
optimas; pues la multitud de automéviles en el taller, genera un deterioro en la calidad del servicio para todos los clientes, por los retrasos
en los tiempos de entrega de automdviles. En este orden de ideas se puede decir que aunque la empresa ha presentado en los Ultimos
afos una gran demanda de sus servicios, no estd generando dinero de forma incremental y sostenida, porque se presentan muchos
cuellos de botella que no le permiten ser lo suficientemente productivos para satisfacer esta demanda creciente. Esto se debe
posiblemente a la falta de una gestién apropiada de las operaciones, que propicie el flujo mas eficiente dentro del taller o al
desconocimiento o falta de implementacién de estrategias de produccién mas efectivas que permitan aumentar la capacidad productiva
del taller.  Especificamente lo anterior se puede evidenciar a través de las siguientes situaciones presentadas en la empresa:
Incumplimiento con la fecha de entrega de los pedidos y necesidad de pedir prorroga a los clientes para poder entregar. - Necesidad
de realizar turnos y trabajar fuera de los horarios regulares como son los sabados en la tarde y domingos para poder cumplir con los
pedidos de los clientes. - presencia de reprocesos en el taller debido al incumplimiento de las especificaciones del cliente.
Amplios lapsos de tiempos improductivos. De seguir presentandose la problematica anteriormente descrita la empresa no va a adaptarse
a los crecientes cambios del mercado, que exigen cada vez mas una mayor competitividad por parte de las empresas, generdndose asi una
pérdida de participacion en el mercado y consigo la posible desaparicién de la empresa. A partir de lo anteriormente planteado se puede
expresar el problema mediante el siguiente interrogante: ¢De qué manera se puede mejorar el flujo y aumentar la capacidad de
prestacion de servicio de la empresa INGECOSMOS LTDA.? A su vez la pregunta problema se sistematiza en las siguientes preguntas:

1. {Cémo determinar las restricciones que se presentan en el taller de reparaciéon automotriz Ingecosmos Ltda.? 2. ¢De qué
manera se pueden disminuir los cuellos de botella en el taller de reparacién automotriz Ingecosmos Ltda.? 3. ¢Cémo elevar el
rendimiento de la restriccién del sistema? 4. {Cémo sincronizar todas las operaciones en el taller? 5. {De qué manera se puede

realizar el seguimiento y control al proceso de prestacién de servicios?  Aunque en Colombia la difusién de la teoria de restricciones ha
sido escasa, su implementacién en paises orientales ha dado buenos resultados, por lo tanto, la importancia del desarrollo de este proyecto
de investigacion radica en la aplicacién de esta teoria para determinar cuan efectivo es su implementacién. Ademas de lo anteriormente
planteado el impacto del proyecto en la economia del departamento del atlantico es que permite el desarrollo productivo de una empresa
con participacion en el mercado local mediante el mejoramiento del flujo y el aumento de su capacidad de prestacién de servicios. Es asi
gue mediante la ejecucion de este proyecto la empresa lograra niveles de competitividad que garantizaran la permanencia en el mercado,
ya que tendrd las condiciones necesarias para competir con empresas reconocidas a nivel nacional. Asi mismo permitird aumentar la
capacidad de prestacion del servicio, mejorando el flujo de las operaciones en el taller, mejorando de esta manera la productividad, lo cual
generard un aumento en la calidad de vida de los trabajadores y mejores condiciones de trabajo para los mismos. De la misma manera se
beneficiaran los clientes del taller, los cuales van a recibir su vehiculo reparado en un menor tiempo, con una mejor calidad.

Objetivo General

Desarrollar estrategias basadas en los principios de la teoria de restricciones para el mejoramiento del flujo y aumento de la capacidad de
prestacién de servicios del taller de reparacién automotriz Ingecosmos Ltda.

Objetivos Especificos
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Identificar las restricciones del taller de reparacién automotriz Ingecosmos Ltda. para determinar el cuello de botella del sistema.

Definir las estrategias para aprovechar al maximo el recurso del cuello de botella - Sincronizar el resto del sistema a la
programacién del cuello de botella. - Disefar las estrategias para elevar el rendimiento de la restriccién del sistema. Disefar
indicadores de desempefo para determinar la efectividad de las estrategias implementadas.

Referente

La Teoria de las Restricciones planteado por E. Goldratt . Tiene como punto de partida de todo su anélisis que la meta de toda empresa es
ganar dinero, y para hacerlo es necesario elevar la velocidad con la cual se genera dinero por medio de las ventas; pero como esto esta
limitado por los cuellos de botella, E. Goldratt concentra su atencién en ellos, y dice que la Unica manera de mejorar es identificar y
eliminar restricciones de forma sistematica. Por lo que propone el siguiente proceso para gestionar una empresa y enfocar los esfuerzos de
mejora: A) Identificar las restricciones del sistema: una restriccién es una variable que condiciona un curso de accién. B) Explotar las
restricciones del sistema: implica buscar la forma de obtener la mayor produccion posible de la restricciéon. C) Subordinar todo a la
restriccion anterior: todo el esquema debe funcionar al ritmo que marca la restriccién. D) Elevar las restricciones del sistema: implica
encarar un programa de mejoramiento del nivel de actividad de la restriccién. E) si en las etapas previas se elimina una restriccién, volver
al PASO a): para trabajar en forma permanente con las nuevas restricciones que se manifiesten. Ademas el ingeniero Raul Bianchi del
Instituto de Ingenieria Mecanica y Produccion Industrial de la Universidad de la Republica del Uruguay en su investigacion titulada LA
SOLUCION DE TEORIA DE RESTRICCIONES PARA LA GESTION INDUSTRIAL plantea que: “Desde 1984, afio en que el Dr. Goldratt publica
este procedimiento, millones de personas han accedido a este conocimiento y miles de empresas lo han implementado con éxito. Los
resultados promedios que se logran al implementar esta metodologia son: - Tiempo de Ciclo: reduccién promedio del 70%
Cumplimiento de fechas de entrega: mejora del 44% - Niveles de Inventario: reduccién promedio del 49% Desempefio Financiero:
incremento promedio del 63%

Metodologia

Tipo de Investigacién: se llevé a cabo un estudio de tipo descriptivo, puesto que los investigadores no pretenden relacionar las variables
entre si, sino mas bien, se busca analizar, medir y describir como se manifiestan dichas variables en la empresa, para determinar el estado
actual de la organizacién. Método de Investigacion: se utilizé el método de investigacion deductivo, puesto que se parte de una
observacién general de la empresa, para conocer su situacién actual y posteriormente estudiaron particularmente cada uno de los aspectos
o variables que Influyen en el mejoramiento del flujo y aumento de la capacidad productiva. Fuentes y Técnicas para la Recoleccién de
Informacién: Fuentes Primarias: Todos los empleados tanto de nivel operativo administrativo, como de gerencia, quienes brindaron la
informacion y los datos necesarios para lograr desarrollar y concluir cada uno de los aspectos evaluados en el proyecto. Fuentes
Secundarias: La informacién utilizada proviene de informes, estudios realizados, que se encuentran en los archivos de la empresa, de igual
manera se buscé informacioén en proyectos de grado, libros, asesores e Internet. Las técnicas empleadas en el proyecto fueron:
observacién directa y entrevista personales. Poblacién: Teniendo en cuenta que la poblacién es finita, este proyecto abarcé la totalidad de
la empresa INGECOSMOS LTDA. tanto su personal administrativo como operativo. dicha poblacién es de 25 personas. Instrumentos:
Durante el desarrollo de este proyecto, los investigadores utilizaron diferentes elementos que facilitaron y agilizaron el proceso de
recopilacién de la informacidn, tales instrumentos fueron: libreta de notas, formatos de comportamiento de la demanda por cada servicio y
grabaciones de videos para el andlisis de los procesos.

Resultados Esperados

Después de un analisis del proceso de prestacion de servicios y el flujo de las operaciones dentro del taller, a través de un analisis del
comportamiento de la demanda de cada uno de los servicios prestados en el taller comparado con la capacidad promedio de cada uno, se
llega a identificar la estacién cuello de botella dentro del taller, es decir aquella cuya capacidad es menor a la demanda presentada en el
mes. Segun el comportamiento de la demanda llegan en promedio 88 vehiculos al mes, con un maximo de 123, para que se realicen los
diferentes servicios de latoneria, pintura, mecénica, electricidad, aire acondicionado y tapiceria, presentandose una demanda promedio de
40, 41, 54,42,11 y 16 para cada uno de los servicios respectivamente. Con un tiempo de atencién que varia entre 9 y 30 dias, pidiéndose
en muchos casos prorroga a los clientes para entregar los vehiculos, lo cual es resultado de no contar con la capacidad necesaria para
atender la demanda mensual promedio, sin embargo como se realizan mdltiples procesos es necesario hacer un analisis de capacidad
puntual, para determinar cuales son los cuello de botella que estéan restringiendo la prestacion de servicios. Ademas de esto se analiz6 el
margen de contribucién para cada servicio, teniéndose que el servicio de pintura es que tiene el mayor porcentaje de participacién dentro
de las ganancias del taller representados en un 49%, le sigue latoneria y mecdanica con 21%, cada uno y el resto de servicios entre 2% y 3%.
Sin embargo el porcentaje de participacién en la demanda por vehiculos es mayor en mecénica representada en un 27%, le sigue latoneria,
pintura y electricidad con un 19% cada uno. Por lo tanto es interesante analizar que el 19% de los vehiculos que en promedio se
encuentran en el taller que corresponden a pintura representan un 49% de las ganancias. Por lo tanto se determind la capacidad de cada
servicio, lo cual se compard con la demanda, dando como resultado que el taller presenta 3 restricciones, como son: latoneria, pintura y
tapiceria, las cuales se encuentran por debajo de la demanda en 19, 11 y 8 vehiculos respectivamente, con base en esta informacién se
muestra que el servicio que representa el cuello de botella es latoneria con la mayor diferencia entre la capacidad y la demanda. se debe
hacer la aclaracién que estas estaciones representan una cadena de prestacion de servicios, es decir, que generalmente un vehiculo
cuando llega colisionado va a requerir latoneria, pintura y en algunas ocasiones tapiceria; teniendo en cuenta que latoneria es el comienzo
de la cadena y es el que cuenta con la menor capacidad de los tres ya mencionados, debido a la complejidad que representan las
operaciones de latoneria, lo que genera tiempos de procesamiento altos, se convierte en el cuello de botella hacia el cual se deben enfocar
todas las estrategias para aumentar su capacidad.

Conclusiones
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Aungue la estacién de latoneria cuenta con 3 operarios para satisfacer su demanda y ademds con las condiciones de infraestructura
mostradas anteriormente con esto no se logra alcanzar el numero de vehiculos que permiten llegar a generar el margen de contribucién

proyectado, lo cual se debe, entre otros a diferentes factores como son: - Altos tiempos de procesamiento debido a la complejidad
de las tareas. - Demoras por espera de los repuestos requeridos para realizar los trabajos. - Necesidad de emplear mas de un
operario para un mismo trabajo de acuerdo con el nivel del dafio. - Altos tiempos de recorrido para buscar herramientas y piezas

requeridas en las reparaciones. Esto se ve reflejado directamente en el triput, debido a que la capacidad es mucho menor a la demanda,
por lo tanto aunque en un mes entren al taller un numero determinado de vehiculos, en el mismo mes solo se logra facturar en promedio el
50% de estos, porque el tiempo de atencidn supera muchas veces los 30 dias. Esto se muestra en la siguiente grafica que muestra la
diferencia entre lo que la empresa se gana por el servicio de latoneria y lo que se podria ganar si se lograra atender toda la demanda
mensual.
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