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Dos organizaciones referentes en la
gestion de proyectos, como son Project

Management Institute (PMI®) y el De-
partamento de Defensa norteamericano
(DoD), estan modificando sus documentos
de referencia, (instruccion 5000.02 del
2015 en el del DoD y PMBOK® en su futu-
ra sexta edicion en el caso de PMI®), para
introducir los entornos agiles, iterativos,
adaptativos e hibridos y no limitarse a la
tradicional gestion en cascada.

Tras su consolidacion en proyectos de

los sectores informaticos, las técnicas de
gestion agil y concurrente se estan intro-
duciendo en el industrial, impulsadas por
la presién por alcanzar el mercado antes
que la competencia, pero también para
afrontar los cambios sobrevenidos en re-
querimientos y la complejidad de integrar
sistemas de sistemas que aportan una
gran incertidumbre a algunas actividades
del proyecto.
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Figura 1: Modelo de Comparacion
Scenario Properties Controls Responses
Cuenta Cuenta
5 1| Comprador | Comprador
s Name Program File Reps media Llegada desv NumReps | Rep Length piezas piezas y 2.Utiization| 1.Utiization | 2.Utiization
cascada | Kanban
1 KAN_WAT 0.4000 1.1780 0.0500 30 300.0000
2 |4 : 0.4000 1.1780 0.1000 30 300.0000
3 0.3000 1.1780 0.0500 30 300.0000
4 0.3000 1.1780 0.1000 30 300.0000
5 0.2000 1.1780 0.0500 30 300.0000
6 0.2000 1.1780 0.1000 30 300.0000
74 0.1000 1.1780 0.0500 30 300.0000
8 ’ : 0.1000 1.1780 0.1000 30 300.0000
9 _ KAN_WAT 0.4000 1.2000 0.0500 30 300.0000
10 0.4000 1.2000 0.1000 30 300.0000
1" . ] 0.3000 1.2000 0.0500 30 300.0000
12 ] KAN_WAT ; 0.3000 1.2000 0.1000 30 300.0000
13 0.2000 1.2000 0.0500 30 300.0000
14 0.2000 1.2000 0.1000 30 300.0000
15 0.1000 1.2000 0.0500 30 300.0000
16 4 ; 01000 | 12000 | 0.1000 30 300.0000
Tabla 1: Variables de control y resultado de la simulacion
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Figura 2: Sensibilidad a los cambios de las variables de control

16 | Dyna | Enero - Febrero 2017 | Vol. 92 n°1

Scenario

Cod. | 8119



La metodologia agil kanban[1] se
adapta a proyectos industriales, tanto por
su orientacion a la eficiencia de los recur-
s0s, como por no requerir ciclos de dura-
cion determinada, inviables de mantener
por legislacion, proveedores, etcétera. Si
bien algunos autores han apostado por
utilizar esta metodologia directamente
[2, 3], en nuestro caso defendemos el uso
de esta metodologia imbricada en una red
PERT [4], alineandonos con el PMI® o DoD.
Para ello proponemos una metodologia
que permite calcular para una actividad,
que representa un proceso kanban, su du-
racion y recursos, admitiendo también el
uso de técnicas de valor ganado.

¢Qué actividades son susceptibles de
ser tratadas de esta forma, con garantia de
mejora sobre una planificacion tradicional
en cascada? Defendemos que es rentable
aplicarlo en aquellas que gestionan nu-
merosos elementos unitarios, implicando
recursos limitados y de forma consecuti-
va: compras de materiales, reprocesado de
piezas desmontadas, etcétera.

Podemos realizar un estudio cuanti-
tativo de la mejora esperable modelando
dos caminos, en los que representamos
las mismas actividades segun se obser-
va en la figura 1. El superior emplea una
metodologia tradicional en cascada, en la
que cada actividad cuenta con sus propios
recursos. El inferior introduce un panel
kanban que permite que los recursos se
apoyen entre si ante la saturacion de uno.

Las distribuciones estocasticas, usadas
para definir las duraciones de las activida-
des, son normales.

Las variables de control del ensayo
son la media y desviacion tipica (controls:
media y desv), pero siempre introducien-
do los mismos valores en ambos caminos.
También se ha estudiado la sensibilidad a
la frecuencia con la que llegan las piezas.
Ver datos en tabla 1.

Cuando el sistema estd equilibrado,
o los recursos no estan saturados, no se
aprecian diferencias.

Si introducimos desviaciones en la
media de la duracién de la actividad pre-
decesora (y lo replicamos exactamente
en ambos caminos), se producen colas
cuando los recursos estan saturados y el

dias de la duracion de las activida-
des consecutivas que se apliquen a
varios elementos.

® la frecuencia de llegada de piezas
se altera menos con el kanban (ver
fig. 2).

El valor de la desviacion tipica de la
muestra no afecta significativamente a
los resultados.

Este resultado induce a recomendar
el uso de kanban en entornos con incerti-
dumbre para actividades de proyectos que
implican acciones sobre multiples ele-
mentos unitarios, cuando determinados
recursos puedan saturarse.
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