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Candidatos a graduacion 

A medida que una companfa se expande, se enfrenta a nuevas 
necesidades y exigencias. Para poder mantenerse a nivel competitivo, es 
imperativo el satisfacer estos nuevos requisitos e integrar y optimizar'los 
procedimientos y procesos. En la ruta hacia estas metas se lograra prevenir 
desperdicios e insuficiencias en el sistema. 

La filosofia de "Justo a tiempo" consiste en disenar un sistema de 
manufactura flexible y que promueva mejoras continuas. Entre las ventajas 
que ofrece este concepto se destacan la eficiencia, la menor cantidad de 
material en proceso, la alta calidad, la detection rapida de defectos y una 
mejor visibilidad. 

El concepto se implanta mediante el desarrollo de un sistema que pueda 
satisfacer las demandas de calidad y el calendario de entregas al precio de 
manufactura mas bajo posible. Es indispensable que haya un equipo de 
trabajo, no solo en la empresa, sino tambien en los suplidores, que permita 
que se desarrolle confianza en la entrega a tiempo de los materiales y en la 
calidad de esos materiales. Dentro de la companfa debe haber una buena 
organization y un compromiso de los empleados la filosofia de "Justo a 
tiempo". Para garantizar el exito de esta implantation debe haber un flujo 
continuo de la production que envuelva la optimization del proceso. 

Este proyecto se hizo con la intention de disenar un flujo continuo de 
production para un proceso de emsamblaje de un electrodo compuesto de 
plata y platino, limpio y sumergido en una solution que contiene quinhidrona. 
Este tipo de electrodo se usa para determinar el ph. 

Objetivos 

Al implantar un control efectivo, la companfa espera obtener una buena 
imagen industrial de su empresa. Para lograrlo debe cumplir los siguientes 
objetivos: 
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Mejorar el servicio al cliente con 11$ flujo continuo que le permita 
reducir el tiempo de espera (lead time), aumentar la eficiencia y 
disminuir el tiempo que la production toma en la actualidad. Esto le 
permitina suplir mejor su demanda. 

Reducir en un 25% los costos actuales de produccion del modelo. 

Reducir en mas de un 50% la demanda sin servir de su itinerario de 
produccion. 

Reducir el tiempo de espera de elaboration de 45 dias a 15 dfas. Asi 
cumplirfa con la demanda del producto en un 100%. 

Mejorar el control del inventario de materia prima en proceso en un 
25%. 

Procedimiento 

El estudio se baso en un modelo en particular debido a su ensamblaje 
comun y por ser el producto de mayor demanda entre los que elabora la 
compaiua. Como parte del estudio, se reviso todo lo relacionado con el 
proceso de manufactura vigente. Con el resultado del analisis se decidio 
disenar un sistema de mejoras continuas al establecer metodos de trabajo para 
cada una de las operaciones y simplificar y agrupar las operaciones. 

En la actualidad hay 36 operaciones y cinco inspecciones. Las 
operaciones se redujeron a 17 y las inspecciones a cinco. Para balancear la 

nea e pro uccion se establecieron los metodos de ensamblaje y se computo 
e lempo estandar. Para esta computo se uso el programa Assembly Line 

eficiencia8' aiT0"'6 tieS estaciones de trabajo y un 97.61985% de 

J. 
i p[ondsdco^ de produccion se analizaron con el programa incluido 

Railpv1 r° , Production Control Systpm de los autores Bedworth y 
estacional & encontrd 9ue los pronosticos tienen un comportamiento 

a calculaHa ra de^ifr e'tiempo estsndar de cada operation se procedio 
comnu O se d^wcesami^ Y utilization. Para llevar a cabo este 
por operation0 F ^ & tle"lpo^ estandar y el tiempo laborable disponible 
un comnendio deU6 CaS° anallsls de la utilization de capacidad, se hizo 

compendio del tiempo estandar de cada operation, el volumen promedio 
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del proceso el tiempo requerido, el tiempo dispomble, los empleados 
necesarios y el numero de empleados disponibles. De este examen se obtuvo 
el numero de dias requendos para la production promedio de un mes. 

A base del balanceo de las lmeas por las estaciones de trabajo, las areas 
de trabajo se relocalizaron . Como resultado del balanceo de las lmeas 
tambien se diseno un nuevo flujo. 

Se establecio el sistema Kanban para unir el proceso y ayudar a 
desarrollar el sistema "Justo a tiempo". De esta forma, los materiales. 
requendos lleganan en el tiempo razonable y se producirian las cantidades 
requeridas. En adicion, esta practica permite mantener un minimo de 
material en el proceso, por lo que se logra mayor visibilidad y rapida 
deteccion de los problemas de calidad. 

El sistema Kanban es efectivo cuando se combina con otros elementos. 
Entre estos elementos resaltan la organization del area de trabajo, un plan de 
produccion nivelado y un flujo continuo de la production. El objetivo del 
sistema es reponer lo que se va usando y no perder de vista ninguna parte, sin 
desperdiciar tiempo buscando la pieza que se necesita. De igual importancia 
es que ningun ensamblador u operador se estanque produciendo piezas que 
no se han de necesitar en mucho tiempo. 

Recomendaciones 

1- Implantar los metodos de trabajo propuestos para cada operation. 

2. En cada mesa de trabajo se debe tener su diagrama correspondiente 
para: 

a- Localizar las herramientas y materiales necesarios en la operation. 

b. Suplir cada mesa de trabajo con las herramientas requeridas, de 
manera que las herramientass permanezcan fijas. 

3- En cada mesa de trabajo se debe localizar un mueble con tablillas y 
gavetas para guardar las herramientas y materiales. 

4. Proveer dos estantes por mesa de trabajo. Uno para la entrada del 
producto de ensamblaje a la operation y el otro para la salida. 

5- Anadir dos extractores. Uno para la preparation del epoxy y otro para 
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la limpieza con acido. 

6. Anadir tres mesas de trabajo pequenas para la operacion del soplado de 
burbuja y las operaciones de preparation de epoxy y lavado con acido. 

7. Relocalizar las dreas para el diseno del flujo. 

8. Proveer apartados para el uso de las tarjetas Kanban. 

9. Adiestrar el personal de la planta para la introduction e implantation 
del sistema "Justo a tiempo". 

10. Establecer el plan de colaboracion de la compama matriz y los 
suplidores para la implantacion del sistema "Justo a tiempo". 

Conclusiones 

La utilization de metodos de trabajo y diagramas para cada operacion 
aumenta la eficiencia de los empleados y disminuiye el porcentaje de defeetos 
en e producto. A su vez se obtiene flexibilidad a cambios en el proceso, ya 
que los empleados pueden aprender cada tarea y rotarse cuando se estime 
necesario. Esta medida simplifica y agrupa las operaciones. 

De igual manera, al ser mas sencillo el proceso se balancea la lfnea de 
pro uccion, o que resulta en un operador por cada operacion. Esto se lleva 

ca o para e eno del flujo continuo, tomando en consideration las 
estaciones de trabajo. 

la de capacidad se establece la capacidad instalada y se sugiere 
se rednrp *1 m3 A P3r3 Proc*ucci°n media de un mes. Como resultado 
a a UP la rn ie™po e ^sPera (lead time) de 45 dfas a 15. Este factor ayuda 
a que la compama satisfaga totalmente su demanda. 

Debidn a d3Cen '°S cos^os disminuir la cantidad de productos defectuosos. 
subcontratarilf ^ pue e.suP^r *a demanda del producto, se elimina la 
aun mas los nstis. ^ ̂  e*raordbario de sus empleados, lo que reduce 

produced vrnlTT del.sistema Kanban ayuda a mantener un control de 
ffsico del material^ Contro1 del material en proceso. Evita el conteo 
que hay 1 ̂  com de,°P?rador en °P^dor y permite saber los materiales 
que hay que comprarle al suplidor con anticipation. 
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La relocalizacion de las areas de trabajo por estacion permite el 
establecer un flujo continuo, lo que se refleja en una mayor eficiencia y una 
reduction del tiempo de espera. 
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