ANALISIS BASICO DE LOS METODOS C P M Y PERT.

Una vez hecha la representacién de un plan para un proceso productivo median=
te lo gréfica de flechas, se hace el anglisis de tlempo o programacién del mismo. En es=
te anélisis se suporie que la longitud de cada flecha en el diagrama es: a).= En el méto-
do C P M, uno duracién seleccionada (de acuerdo con algdn criterio) para la actividad
correspondiente, b).~ En el método Pert, la duracién media de la actividad correspon=
diente. Con base en estas longitudes, se encuentra la sucesién de flechas cuya suma de
longitudes es méxima. Este valor es la duracisn (media si se utiliza el m&todo Pert) del
proceso productivo en cuestién,

Las actividades de dicha sucesién se denomina Trayectoria Critica,

Del andlisis bésico precedente se encuentra que, salvo las actividades criticas,
los actividades restantes de un proceso productivo, pueden disponer de cierto tiempo pa=
ra retrasar Ia duracién del proceso. A este tiempo se le llama "holgura total” de la ac=
tividad . El conocimiento de las holguras totales de las actividades no cri'ticas, es de
* gran utilided para fijar sus tie mpos de iniciacién, de manera que los recursos requeridos
- para ejecutar el proceso no excedan de ningln tiempo durante la ejecucién del proceso,
a los recursos disponibles.

En el método Pert ademds, es posible determinar las probabilidades de que se pue

da terminar un determinado grupo de actividades, o el proceso en conjunto en un tiempo

ORAFICAS Y ANALISIS QUE PUEDEN HACERSE UTILIZANDO LOS RESULTADOS DEL
ANALISIS BASICO DE LOS METODOS C P M Y PERT,

Utilizando los resultados del anélisis bésico de los métodos C P M y Pert es posi=
ble elaborar un diagrama de barras, representando a las actividades en orden de holgura
total creciente. A partir de este diagrama y con base en los anélisis de recursos reque=
ridos para cada actividad y para cada duracién (media en el método Pert), es posible
determinar las gréficas recursos requeridos vs. tiempo para todo el proceso en cuestién,

Wponiendo primeramente que todas las actividades se inician fan pronto como sea posi=
le.

Si dichas gréficas muestran una distribucién muy irregular o si en ciertos inter=

Valos de tiempo muestran valores que exceden a los recursos disponibles, se retrasa la
iniciacién de aquellas actividades no criticas, utilizando sus holguras totales, el tiem=
PO que se juzgue conveniente. Se vuelven a trazar las gréficas de recursos requeridos =
fiempo~ y se examinan esas gréficas. Si la distribucién resultante de recursos es satis—
facrorio, se acepta el diagrama de barras correspondiente. De lo contrario, se repite el
Procedimiento anterior. Dedpués de varios tanteos este andlisis puede sefialar imposi-

ilidad de realizar el proceso productivo en cuestién, en la duracidn resultante y con

9 recursos disponibles,

Si la duracién del proceso productivo determinado como la longitud de la tra-
8ctoria critica, excede la duracién deseada, hay necesidad de acelerar algunas ac-
fividades criticas. El némero de combinaciones posibles de duraciones reducidas de es-
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tas actividades, puede ser infisito. Por ot tanto, al reducir una duracién de una ac=
tividad critica, puede cambia la trayectoria critica; es decir, actividades que no eran
criticas se convierten en criticss, y viceversa. La decisién respecto a la forma de ex=
peditar el proceso productivo puede ser a base de que el costo directo sea mfnhimo. El
problema de determinar la form de expeditor el proceso por lograr costo directo mfnimo
‘es un problema de FProgramocicn lineal Paramétrica.

Superponiendo a la gréfica de costo directo minimo vs. duracién (obtenida me=-
diante el procedimiento anterior), la grdfica de costo indirecto vs. duracién, se encuen
tra que la gréfica de costo total vs. duracién tiene un minimo. Es decir, que hay una
duraci6n del proceso para la cual el costo total es minimo. A dicha duracién correspon=
de cierto programa y una cierta distribucién de recursos requeridos a lo largo del tiempo
que duru el proceso.

Aplicacién de los métodos CPM y PE”RT, permiten deteminar las holguras en el

control de ejecucién de un proceso productivo,

Por efecto de un retraso de cualquier actividad, las holguras totales, pueden de=
terminarse por los métodos CPM y PERT,

Conociendo estos tiempos, y por lo tanto, actividades (criticas) que deteminan
la nueva duracién del proceso, pueden tomarse medidas para recompensar el retraso re-
sultante . La atencién naturalmente, se debe enfocar a las nuevas actividades criticas

y aquellas con holguras totales pequefas.

VENTAJAS DEL METODO CPM Y PERT,

Las ventajas son las siguientes:

Permiten descomponer un proceso productivo en actividades de diferentes &rde=
nes de importancia, y organizar la planeacién, programacién y ejecucién de un
proceso de acuerdo con esq descomposicién .,

Permiten coordinar eficientemente el trabajo de los diferentes organismos involu=
crados en cada una de las partes de un proceso productivo, durante las fases de
planeacién, programacién y ejecucidn de un proceso productivo,

Permiten utilizar eficientemente la experiencia del personal directivo de los di-
ferentes orgenismos responsables de un proceso, para elaborar en un junto un
plan maestro, que pueda inclufr todas las actividades del proceso.

Permiten determinar cuéles son las actividades de un proceso que controlan su
duracién (actividades criticas), y las holguras o mdérgenes de tiempo disponibles
para relrasar la terminacién de otras actividades, sin retrasar la terminacién del
proceso.

Permiten determinar la forma de expeditar un proceso para lograr costo directo
minimo. ‘
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Permiten determinar de antemano con cierta precisién, los recursos (materiales,
personal, equipo, capital, etc.,) requerides en cualquier momento durante la
ejecucibn del proceso,

Permiten comprar planes Y programas alternativos para un mismo progreso, o
para una misma parte de él, y seleccionar el que mejor se adapte a las condi=
ciones proplas de la empresa o institucién encargada de ejecutar el proceso o la
parte en cuestién,

Permiten analizar el efecto de cualquier situacién imprevista, y de tomar medi=
das corrrectivas eficientes.

Permiten que el personal directivo princlpal de un proceso sélo tenga que Inter=
venir cuando ocurre alguna situacién imprevista, ("management by exception”),

Permiten declindar las responsabilidades de los diferentes organismos encargados
de un proceso o de una parte de &l.

Permiten hacer sustituciones de personal directivo en cualquier momento, sin
trastornar la ejecucién de un proceso o de una parte de &l.

Pemiten encauzar la experiencia administrativa en la ejecucién de los procesos
productivos similares, y por lo tanto, la elaboracién de planes "standard" .

Permiten ordenadamente comparar los datos supuestos con los valores reales de
ejecucibn, y determinar el efecto de lgs desviaciones. Dicha desviacién sirve
ademds como base para la elaboracién de los datos para el proceso similares que
tengan que realizarse en el futuro,

APLICACION DE LAS MAQUINAS ELECTRONICAS PARA LOS METODOS
CPM Y PERT,

Actualmente las computadores electrénicas existentes, auxilian para resolver el
céleulo de operaciones de un proceso productive, sobre todo con rapidez. Pero debe
Considerarse el tiempo empleado en la preparacién de datos: consistente en un progra=
ma ordenado de instrucciones, generalmente con un paguete de tarjetas perforadas.




