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Capitulo 4.1

Planeacion Agregada y
Programa Maestro de
Produccion



Objetivos y horizontes de la planeacion agregada

Definicion Objetivos

La Planeacién Agregada (o Plan Agregado de El objetivo principal de la planeacion agregada es
Produccioén) es un proceso de planeacion a equilibrar la oferta y la demanda de la manera
mediano plazo que determina los niveles mMas econdmica posible. Busca encontrar una
generales de produccion, inventario y mano de estrategia gque minimice los costos totales

obra necesarios para satisfacer la demanda durante el horizonte de planeacién, considerando
pronosticada. Se le llama "agregada" porque no los costos de produccion, contratacion y despido,
se enfoca en productos individuales (SKUs), sino Mmantenimiento de inventario, subcontratacion y
en familias de productos o unidades de medida costos de escasez.

comunes (ej. toneladas de acero, litros de pintura,
numero total de autos).



Horizontes de Planeacion

[

6@) Corto Plazo (menos de 3

Largo Plazo (mas de 1 afo)

Decisiones estratégicas
como la expansion de la
capacidad y la localizaciéon de
instalaciones (visto en la
Unidad 2).

Mediano Plazo (3 a 18 meses)

AQui se ubica la planeacidon
agregada. Es de naturaleza
tactica y establece los limites
operativos para la planeacion
a corto plazo.

meses)

Decisiones operativas como

la programacion de trabajos,
la asignacion de personal y el
secuenciamiento de érdenes

(visto mas adelante en esta
unidad).



o J

Estrategias de planeacion agregada

Para hacer frente a las fluctuaciones de la demanda, las empresas pueden adoptar
dos estrategias puras o una combinacion de ambas.



Estrategia de Nivelacion (Level Strategy)

Descripcion

Se mantiene una tasa de produccién y una fuerza laboral constantes durante todo el horizonte de planeacion. Las
variaciones en la demanda se absorben mediante el uso del inventario, permitiendo que se acumule en periodos de

baja demanda y se utilice en periodos de alta demanda. También se puede recurrir a los pedidos pendientes
(backorders).

Desventajas

Fuerza de trabajo estable (mejora la moral y reduce - Altos costos de mantenimiento de inventario

costos de contratacion/despido) Riesgo de obsolescencia y posible escasez si la

Alta utilizacion de la maquinaria demanda supera las previsiones

[J) Ideal para: Empresas donde los costos de cambiar el nivel de produccion son altos (mano de obra muy
calificada, procesos complejos).



Estrategia de Persecucion (Chase
Strategy)

Descripcién

Se ajusta la capacidad de produccioén para igualar ("perseguir") la demanda en cada
periodo. Esto se logra contratando y despidiendo empleados, utilizando tiempo extra,
empleados de medio tiempo o subcontratando la produccion.

Ventajas Desventajas
Bajos niveles de inventario - Altos costos de contrataciony
Bajos costos de mantenimiento despido

Baja moral de los empleados
Posible falta de personal calificado

Menor utilizacion de la capacidad

[J Ideal para: Empresas donde mantener inventario es muy costoso o inviable
(productos perecederos, servicios) y la mano de obra no requiere alta
especializacion.




Estrategia Mixta o Hibrida

En la practica, la mayoria de las emypresas utilizan una ,que
combina elementos de amibas para encontrar un equilibrio 6ptimo entre los costos
de inventario y los costos de cambiar la capacidad.



Desarrollo y funciones del Programa Maestro de
Producciéon (MPS)

Definicion

El Programa Maestro de Produccién (Master Production Schedule - MPS) es el plan que desagrega el
plan agregado. Especifica qué productos finales especificos se produciran, en qué cantidades y cuando
deben estar listos. Es un plan detallado y realista que representa el compromiso de produccion de la
fabrica.



Funciones Principales del MPS

o

Traducir el Plan Agregado

Convierte los planes generales de familias de productos

en planes especificos para productos individuales (SKUs).

Facilitar la Planeaciéon de Capacidad

Permite una evaluacion detallada de los requerimientos
de capacidad en centros de trabajo criticos.

©

Servir de Entrada Principal para el MRP

El MPS es el motor que impulsa la Planeacion de

Requerimientos de Materiales (MRP), ya que define la
demanda de productos finales.

23]

Habilitar la Promesa de Pedidos

Permite al departamento de ventas saber qué cantidades
de productos estan disponibles para prometer a los
clientes en fechas futuras (Available-to-Promise, ATP).



Planeacion de
Requerimientos de
Materiales (MRP)



Logica, estructura y funcionamiento del sistema
MRP

Légica

La Planeacion de Requerimientos de Materiales (Material Requirements Planning - MRP) es un sistema
de informacidén basado en computadora que calcula las cantidades y los momentos en que se necesitan
los materiales y componentes para la produccion. Su ldgica se basa en el concepto de demanda
dependiente: la demanda de un componente depende directamente de la demanda del producto final
en el que se utiliza. EIl MRP responde a tres preguntas clave: , Y

. Cuando se necesita?
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Estructura y Funcionamiento del MRP

El MRP funciona de la siguiente manera:

01

Toma la demanda de productos finales del MPS

02

Utilizando la Lista de Materiales (BOM), "explota" esta demanda para determinar los
requerimientos brutos de todos los componentes y subensambles necesarios

03

Compara los requerimientos brutos con el inventario disponible y las érdenes ya
programadas (recepciones programadas) para calcular los requerimientos netos

04

Planifica la liberacién de érdenes de compra o de produccién en el momento adecuado,
considerando los tiempos de entrega (lead times) de cada componente



Entradas del sistema MRP

Para que un sistema MRP funcione correctamente, requiere tres archivos de informacion criticos:

1

Programa Maestro de Produccién
(MPS)

Indica qué productos finales se
fabricaran, cuantos y cuando,
estableciendo la demanda principal
para el sistema.

2

Lista de Materiales (BOM - Bill of
Materials)

Es un documento que detalla todos
los componentes, subensambles y
materias primas necesarios para
producir una unidad de un
producto final. Se estructura
jerarquicamente, como un arbol
genealdgico del producto,
especificando la cantidad de cada
"hijo" necesaria para cada "padre".
Es |la "receta" del producto.

3

Registros de Inventario (Inventory
Status File)

Contiene informacion detallada y
actualizada de cada uno de los

articulos en inventario.



Registros de Inventario: Informacion Detallada

Los registros de inventario contienen informacion detallada y actualizada de cada uno de los articulos en

Inventario, incluyendo:

Cantidad disponible (on-hand)

Recepciones programadas (6rdenes ya emitidas que estan por llegar)
Tiempo de entrega (lead time)

Reglas de loteo (e]. comprar en lotes de 100)

Stock de seguridad



Evolucion de los Sistemas de Planeacion

De a MRP Ily ERP



De MRP a MRP Il

Planeacién de Recursos de Manufactura (MRP 1)

El MRP original se enfocaba unicamente en la planeacion
de materiales. La Planeacidén de Recursos de Manufactura
(MRP Il) es una evolucion que integra la planeacion de
materiales (MRP) con otras areas de la manufactura.
Incluye la planeacidén de la capacidad, las finanzas y el
personal. El MRP Il crea un "circuito cerrado" (closed-loop)
al incorporar retroalimentacion desde el piso de
produccion, permitiendo verificar si se cuenta con la
capacidad suficiente para ejecutar el plan y realizar ajustes
Si es necesario.




De MRP Il a ERP

Planeacion de Recursos Empresariales (ERP)

La Planeacién de Recursos Empresariales (ERP) es una
evolucidon aun mayor. Un sistema ERP integra todas las
funciones de una empresa (no solo la manufactura) en una
unica plataforma de software con una base de datos
centralizada. Un ERP conecta areas como finanzas,
contabilidad, recursos humanos, ventas, marketing y
gestion de la cadena de suministro. Su objetivo es
proporcionar una "Unica fuente de la verdad" y mejorar el
flujo de informacion en toda la organizacion, facilitando la
toma de decisiones estratégicas.




Comparacion: MRP, MRP Il y ERP

S

MRP MRP I

Planeacion de materiales Integra materiales, capacidad,

unicamente finanzas y personal en
manufactura

G%:]

ERP

Integra todas las funciones
empresariales en una
plataforma Unica



Capitulo 4.3

Programacion de
Operaciones a Corto
Plazo



Objetivos de la programacion y su importancia

Definicion Importancia

La programacion a corto plazo (scheduling) Una programacion eficaz es vital porque impacta

es la fase final de la planeacion. Consiste en directamente en la eficiencia de costos, |la velocidad de
asignar y secuenciar las tareas u érdenes de entrega y la satisfaccion del cliente. Es el punto donde
produccion a recursos especificos los planes se convierten en accion.

(maqgquinas, empleados) en un horizonte de
tiempo corto (horas, dias o semanas).



Objetivos de la Programacion

Los gerentes de operaciones buscan optimizar la programacion para cumplir varios objetivos, que a
menudo estan en conflicto:

Maximizar la utilizacién Minimizar el inventario en Minimizar el tiempo de
De los recursos (maquinasy proceso (WIP) espera

personal) De los clientes
Minimizar el retraso Minimizar el tiempo total de produccion

De los trabajos (tardiness) (makespan)



Reglas de secuenciacion y despacho de trabajos

Las reglas de secuenciacion (o despacho) son heuristicas o reglas practicas que se
utilizan para decidir gué trabajo procesar a continuacion en una estacion de trabajo.



FCFS: First-Come, First-Served

Descripcion Caracteristicas

Primero en llegar, primero en ser atendido Es simple y se percibe como justa



SPT: Shortest Processing
Time

n

Tiempo de procesamiento mas corto. Prioriza el trabajo

Descripcion

que toma menos tiempo.

4
Ventaja B

Es generalmente la mejor regla para minimizar el flujo
de tiempo promedio y el nUmero promedio de trabajos

4

en el sistema




EDD: Earliest Due Date

Descripcion Ventaja

Fecha de entrega mas proxima. Prioriza el Es excelente para minimizar el retraso maximo
trabajo con la fecha de entrega mas cercana.



LPT: Longest Processing Time

Descripcidon: Tiempo de procesamiento mas largo. Se suele usar en combinacién con otras reglas.



CR: Critical Ratio / Razén I
Critica .-
Calcula una prioridad basada en la urgencia. Critical ratio =

/

(actual sales /
(budgeted sales)

CR = Tiempo restante hasta la fecha de entrega /
Tiempo de trabajo restante

Un CR <1indica que el trabajo esta retrasado. Se da
prioridad al trabajo con el CR mas bajo.




Diagramas de Gantt

El diagrama de Gantt es una herramienta visual de planificacion y programacion.
Hay dos tipos principales:



Grafico de Carga de Gantt

Muestra |la carga de trabajo asignada a diferentes
recursos (centros de trabajo, maquinas) a lo largo del
tiempo.

En el eje vertical se listan los recursos y en el gje
horizontal el tiempo. Las barras muestran cuanto
trabajo tiene asignado cada recurso.

Es util para visualizar la utilizacidon de |la capacidad,
identificar cuellos de botella (recursos sobrecargados) y
capacidad ociosa (recursos subutilizados).




Grafico de Programacion de
Gantt

Muestra el progreso de los trabajos a lo largo del tiempo.

En el eje vertical se listan los trabajos u érdenes y en el

eje horizontal el tiempo. Las barras representan la
duracidon de cada trabajo, mostrando las fechas de inicio

y fin planificadas.

Permite monitorear si los trabajos estan adelantados, a

tiempo o retrasados en comparacion con el plan.




Beneficios de los Diagramas de Gantt

Visualizacion Clara

Proporcionan una representacion visual intuitiva
de la programacion y carga de trabajo

Comunicacion Efectiva

Sirven como herramienta de comunicacion entre
equipos y departamentos

Identificacion de Cuellos de Botella

Facilitan la deteccidon rapida de recursos
sobrecargados o subutilizados

Seguimiento del Progreso

Permiten monitorear el avance real versus el
planificado



Integracion de los Sistemas de Planeacion

Los sistemas de planeacion y programacion de operaciones funcionan de manera integrada y jerarquica:

1 MPS

2 Plan Agregado

3 MRP/MRP ||

4 Programacién Corto Plazo
5 Ejecucién

Cada nivel alimenta al siguiente, creando un flujo continuo desde |la estrategia hasta |la operacion diaria.



Desafios en la Planeacién y Programacion

Variabilidad de la Demanda

Las fluctuaciones
iImpredecibles dificultan la
planeacion precisa y requieren
flexibilidad en los sistemas

Coordinacion entre
Departamentos

La integracion efectiva entre
ventas, produccion y compras
es critica para el éxito

Complejidad de los Productos

Productos con multiples
componentes y niveles de
ensamble aumentan la
complejidad del MRP

Precision de los Datos

Los sistemas dependen de
iInformacioén actualizada y
precisa de inventarios, tiempos
de entrega y capacidades

Restricciones de Capacidad

Los cuellos de botellay
limitaciones de recursos
requieren ajustes constantes
en la programacion



Conclusion

Los sistemas de planeacion y programacion de operaciones son fundamentales para
traducir la estrategia empresarial en acciones concretas. Desde |la planeacion
agregada hasta la programacion detallada a corto plazo, cada nivel contribuye a
optimizar el uso de recursos, cumplir con los compromisos del cliente y mantener la

competitividad en el mercado.
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Operaciones Esbeltas (Lean
Operations)

Las Operaciones Esbeltas (Lean) son una filosofia de
gestion enfocada en entregar el maximo valor al cliente
utilizando la minima cantidad de recursos.

Su objetivo es la eliminacidon sistematica de todo aquello
que Nno agrega valor, conocido como "desperdicio" o muda.

Esta filosofia revolucionaria transforma la manera en que
las organizaciones piensan sobre eficiencia, calidad y valor
para el cliente.




Toyota
Production System
House.

El Sistema de Produccion de
Toyota

El pensamiento Lean se origind en el Sistema de
Produccion de Toyota (TPS), desarrollado después de |a
Segunda Guerra Mundial. El TPS se representa como una
casa que simboliza su estructura sdlida y sus componentes

iINnterrelacionados.

Esta metafora arquitecténica ayuda a comprender coGmo
cada elemento del sistema se apoya mutuamente para
crear un todo coherente y eficiente.



La Meta del TPS

Maxima CalidadMenor
CostoMenor Tiempo

El techo de |a casa TPS representa el objetivo final: alcanzar la maxima calidad, el menor costo y el
tiempo de entrega mas corto, para asi lograr |la satisfaccion del cliente.



Los Dos Pilares del TPS

Just-in-Time (JIT) Jidoka (Autonomacion)

Producir solo lo que se necesita, cuando se Construir la calidad dentro del proceso.

necesita y en la cantidad necesaria. .
Dota a las maquinas y operadores de la

Funciona bajo un sistema de arrastre (pull), capacidad de detener la produccion tan
donde la produccidn se inicia en respuesta a pronto como se detecta una anormalidad o
una demanda real del cliente. defecto.



Sistema Pull vs. Sistema Push

Sistema Pull (Arrastre) Sistema Push (Empuje)

La produccidn se inicia en respuesta a una demanda real Basado en prondsticos y predicciones. Puede generar
del cliente. Minimiza el inventario y sus costos asociados. exceso de inventario y desperdicios.



La Base del Sistema: Estabilidad

Heijunka Trabajo Estandarizado

Nivelacion de la produccidon para evitar picos Definir y documentar los mejores métodos
y valles, creando un flujo de trabajo para realizar cada tarea, asegurando la
predecible y constante. consistencia y la calidad en cada operacion.

Para que los pilares funcionen efectivamente, la base del sistema debe ser estable. Esta estabilidad es
fundamental para el éxito del TPS.



El Corazén del Sistema

El respeto por las personas y la mejora continua (Kaizen)
son el corazdén del sistema. Se empodera a los
empleados para que identifiquen problemasy
propongan mejoras de forma constante.




Los Siete Desperdicios
(Muda)

Muda es |la palabra japonesa para "desperdicio". Se refiere a
cualquier actividad que consume recursos pero No agrega
valor desde |la perspectiva del cliente.

Los siete desperdicios originales fueron identificados por
Taiichi Ohno, el arquitecto principal del Sistema de
Produccion de Toyota.



Los 7+1 Desperdicios

Sobreproduccién

Producir mas de lo demandado o
antes de necesitarse. El peor
desperdicio.

Talento No Utilizado

No aprovechar la creatividad y

conocimiento de los empleados.

Defectos

Piezas defectuosas que requieren
retrabajo o desecho.

Sobreprocesamiento

Realizar mas trabajo del que el cliente
requiere.

)

A

Inventario

Exceso de materias primas o
productos. Oculta problemasy

consume capital.

Transporte

Movimiento innecesario de materiales

o productos.

Espera

Tiempos muertos en los que personal

O Mmaqguinaria esperan.

Movimiento

Movimientos innecesarios de
empleados: caminar, buscar

herramientas.



Herramientas Clave de Lean

G %

Kanban Jidoka Poka-Yoke

Sistema de senales visuales Calidad en la fuente con Mecanismos a prueba de
que autoriza la produccidon o dispositivos de parada errores gue previenen que se
movimiento de materiales. automatica y sistemas cometan errores humanos.
Implementa el sistema pull Andon. Hace imposible o muy

para controlar el flujo de Previene que los errores evidente la comision de un
trabajo. avancen en la linea de error.

produccion.



Kanban en Accion

/Qué es Kanban?

Palabra japonesa que significa "tarjeta visual" o "senal". Es la herramienta principal para implementar un
sistema pull (JIT).

Cuando un cliente consume un producto, la sehal Kanban viaja hacia atras en la cadena de valor para
indicar al proceso anterior que debe reponer lo consumido.



Ejemplos de Poka-Yoke

Conector USB Tarjeta SIM Llave de Coche
Solo puede insertarse de una Diseno que solo encaja en una Imposible quitar la llave si |la
manera correcta, previniendo posicion especifica. palanca no esta en "Parking".

conexiones incorrectas.



Gestion Estratégica de
Proyectos

Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo
para crear un producto, servicio o resultado unico.

Sus caracteristicas clave son: tiene un inicio y un fin
definidos (temporal) y no es una operacion rutinaria

(Unico).



Ciclo de Vida de un Proyecto

Inicio
Se define el objetivo, se justifica la necesidad y se obtiene aprobacion formal. Se crea el Acta de Constitucion.

Planificacion

Fase mas intensiva. Se define el alcance, cronograma, presupuesto y se identifican riesgos.

Ejecucion
Se realiza el trabajo planificado. Fase que consume la mayor parte del tiempo y recursos.

Monitoreo y Control

Se mide el desempeno y se aplican acciones correctivas cuando hay desviaciones.

Cierre

Se finalizan actividades, se logra aceptacion formal y se documentan lecciones aprendidas.



Estructura de Desglose del
Trabajo (WBS)

La Estructura de Desglose del Trabajo (Work Breakdown
Structure - WBS) es una descomposicion jerarquica y
orientada a los entregables del trabajo que sera ejecutado

por el equipo del proyecto.




Principios de la WBS

Propésito

Dividir un proyecto grande y
complejo en partes mas
pequenas y manejables
llamadas paguetes de
trabajo.

Facilita la planificacion,
asignacion de
responsabilidades,
estimacion de costos y
gestion del proyecto.

Regla del 100%

La WBS debe incluir el 100%
del trabajo definido en el
alcance del proyecto.

No debe incluir ningun
trabajo que no esté en el
alcance.

Enfoque en Entregables

La WBS se enfoca en los
"qué" (los entregables), no en
los "cdmo" (las actividades).



Técnicas de Planificaciéon de Proyectos

CPM PERT

Critical Path Method Program Evaluation and Review Technique

"

P —

CRITICAL PATH

t

Método de la Ruta Critica para proyectos con duraciones Técnica para proyectos con alta incertidumbre en las

deterministas. duraciones.



Método de la Ruta Critica
(CPM)

El CPM identifica la secuencia mas larga de actividades
dependientes a través de la red del proyecto. Esta
secuencia es la Ruta Critica y determina la duracién
minima total del proyecto.

[ Holgura Cero: Las actividades en la ruta critica
tienen una holgura de cero. Cualquier retraso en
una de estas actividades retrasara la fecha de
finalizacion de todo el proyecto.




Técnica PERT

PERT es similar a CPM, pero se utiliza cuando hay una alta incertidumbre en |la duracion de las

actividades. Utiliza tres estimaciones de tiempo para cada actividad:

Optimista (o) Mas Probable (m) Pesimista (p)

El tiempo mas largo posible

El tiempo mas corto posible La duracion mas realista
considerando problemas.

para completar la actividad. basada en experiencia.

Con estas tres estimaciones, se calcula el tiempo esperado de la actividad:te= (o +4m +p) /6



Retos Contemporaneos en
Gestion de Operaciones

El Futuro de las
Operaciones

Las organizaciones modernas enfrentan desafios sin
precedentes que requieren nuevas estrategias y enfoques
InNnovadores para mantener la competitividad.




Sostenibilidad y Operaciones
Verdes

En operaciones, la sostenibilidad se refiere a la capacidad
de una empresa para llevar a cabo sus actividades sin
agotar los recursos naturales para las generaciones futuras.

Se basa en el Triple Bottom Line: ser viable
econdmicamente (Profit), socialmente responsable
(People) y ambientalmente amigable (Planet).




El Triple Bottom Line

Profit (Beneficio)

Viabilidad econdmicay ﬁ
rentabilidad sostenible a

largo plazo.

People (Personas)

Responsabilidad social con
empleados, comunidades y
sociedad.

Planet (Planeta)

Proteccion ambiental y uso
responsable de recursos
naturales.



Economia Circular

La economia circular es un modelo que se opone a la
tradicional economia lineal (tomar-hacer-desechar). Busca

gue los recursos se mantengan en uso el mayor tiempo
posible.




Principios de la Economia Circular

Mantener en Uso

C/l Productos y materiales en uso
mediante reparacion,
Disenar sin Residuos 5 reutilizacion y reciclaje.
Eliminar residuos y ™
contaminacion desde el
diseno del producto. Regenerar Sistemas

Regenerar los sistemas

ﬁ naturales y devolver nutrientes
al medio ambiente.



Economia Lineal vs. Circular

Economia Lineal Economia Circular

DISPOSE

Tomar » Hacer » Desechar ] o ]
Reducir » Reutilizar » Reciclar

Modelo tradicional que agota recursos y genera _ ,
o Modelo sostenible que mantiene el valor de los recursos.
desperdicios.



Gestion de Riesgos en Cadenas de Suministro

Las cadenas de suministro modernas son mas largas, complejas y vulnerables que nunca. La gestion de
riesgos se ha vuelto critica para la continuidad del negocio.

El riesgo en la cadena de suministro es cualquier evento o interrupcion potencial que pueda afectar
negativamente el flujo de bienes, informacion o fondos.



Tipos de Riesgos en la Cadena de Suministro

Disrupciones

Desastres naturales (terremotos, pandemias), conflictos
geopoliticos, terrorismo, huelgas laborales.

Riesgos de Mercado

Volatilidad de precios, fluctuaciones de divisas, cambios
regulatorios, surgimiento de nuevos competidores.

Riesgos Operativos

Fallas de proveedores, problemas de calidad, prondsticos
de demanda incorrectos, retrasos en el transporte.



Estrategias de Mitigacion de Riesgos

01 02

Diversificacién de Proveedores Inventarios de Sequridad

No depender de un solo proveedor o regidon Mantener stock estratégico para absorber
geografica. Interrupciones.

03 04

Cadenas Agiles y Flexibles Tecnologia y Visibilidad

Capacidad de adaptacion rapida ante cambios Utilizar tecnologia para aumentar la trazabilidad en

inesperados. tiempo real.
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La Industria 4.0

Cuarta Revolucioén Industrial

La Industria 4.0 representa la cuarta revolucion industrial, impulsada por la digitalizacion y la interconexion de los sistemas de

produccion.



Pilares de la Industria 4.0

Digitalizacién
Conversion de procesos fisicos a
formato digital.

Automatizacion

Robots y sistemas autdonomos
avanzados.

Cloud Computing

Computacion en la nube para
acceso global.

loT
Internet de las Cosas conectando
dispositivos.

Big Data

Analisis de grandes
volumenes de datos.

Inteligencia Artificial

Sistemas inteligentes y
aprendizaje automatico.
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Digitalizacion y Gemelos Digitales

;Qué es la Digitalizacion?

La conversion de procesos fisicos e informacion analdgica a un formato digital.

Permite la creacion de "gemelos digitales" (Digital Twins), que son réplicas virtuales de procesos, productos o
sistemas fisicos.

Los gemelos digitales pueden usarse para simulacion, analisis predictivo y optimizacion antes de implementar
cambios en el mundo real.



Internet de las Cosas (loT)

Es la red de objetos fisicos (vehiculos, maquinas,
electrodomeésticos) que incorporan sensores y software
para conectarse e intercambiar datos a través de internet.




Aplicaciones del loT en Operaciones

Mantenimiento Predictivo

Los sensores en las maquinas
pueden predecir fallas antes de
gue ocurran, reduciendo
tiempos de inactividad y costos
de reparacion.

Logistica Inteligente

Seguimiento de envios en
tiempo real para optimizar rutas
y tiempos de entrega,
mejorando la eficiencia del
transporte.

Gestion de Inventario
Automatizada

Los estantes inteligentes pueden
detectar niveles bajos y generar
pedidos automaticamente,
optimizando el stock.



Analitica de Datos (Big Data) - -l

o Overiew Reportow Reports Alerts Settings

La capacidad de procesar y analizar enormes conjuntos de
datos generados por el loT y otros sistemas digitales.

Revwviie Glrscmech

Permite a las empresas descubrir patrones ocultos, 109 27"
optimizar procesos, mejorar la precision de los pronosticos el S ..

de demanda y tomar decisiones operativas mas

inteligentes y rapidas.




Beneficios de la Analitica de Datos

i

Optimizacién de Procesos

O

Descubrimiento de Patrones . . . . o
Mejorar la eficiencia operativa mediante insights

ldentificar tendencias y correlaciones que no son basados en datos.
evidentes a simple vista.

s

™~
Decisiones Inteligentes
Pronésticos Precisos . . L
Tomar decisiones operativas mas rapidas y
Mejorar la precision de las predicciones de fundamentadas en datos.

demanda y planificacion.



Integracion de Tecnologias 4.0

loT: Sensores Conectados Big Data: Andlisis Masivo

Cloud: Almacenamiento y
Procesamiento

IA: Decisiones Automatizadas

La verdadera transformacion ocurre cuando estas tecnhologias trabajan juntas de manera integrada,
creando un ecosistema digital inteligente.



Impacto de la Industria 4.0

45%

Reduccién de Costos

Las empresas que adoptan
tecnologias 4.0 reportan
reducciones significativas en
costos operativos.

30%

Aumento de Productividad

Mejora en la eficiencia y
produccion mediante

automatizacion inteligente.

50%

Reduccion de Tiempo de
Inactividad

El mantenimiento predictivo
reduce drasticamente las
paradas no planificadas.



El Futuro de las Operaciones

La convergencia de Lean, sostenibilidad, gestion de proyectos y tecnologias de la Industria 4.0 estd
redefiniendo el panorama de las operaciones modernas.

Las organizaciones que adopten estas tendencias estaran mejor posicionadas para competir en un
mercado global cada vez mas complejo y dinamico.



Conclusiones Clave

Lean como Fundamento

Las operaciones esbeltas siguen siendo la
base para la eficiencia y la eliminacion de
desperdicios en cualguier organizacion.

Sostenibilidad Integral

La economia circular y el Triple Bottom Line
son imperativos para la viabilidad a largo
plazo.

Gestion de Proyectos Estratégica

Las técnicas como CPM y PERT son
esenciales para implementar cambios y

transformaciones organizacionales exitosas.

Transformacién Digital

La Industria 4.0 no es opcional: es el futuro
de las operaciones competitivas y resilientes.



