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Este articulo resume el estudio que se llevé a cabo para diseiar un
programa de producci6bn Kanban y un plan de inventario MRP para la
compaiifa Indiana Casket Corporation. Esta empresa, fundada en ¢l afio
1983, participa en el cerrado mercado de la fabricacién de atatides.

Al analizar las 6rdenes de compra de ataides de esta compaiifa, se pudo
apreciar que la demanda habia aumentado. El aumento en la demanda torn
obsoleto el plan de produccién que habia, por lo cual fue necesario esbozar
un nuevo plan de acuerdo a los requisitos de su nueva demanda.

Se opt6 por implantar un plan de produccién Kanban. Pa{a este
propésito se analizd el patrén de demanda, se establecicron los tiempos
estandares para elaborar los diferentes atafides y se balance6 la linea de
producci6n.

Indiana Casket también confronta problemas con su inventario. Para
resolver estas dificultades se acordd delinear un sistema de control de
inventario MRP. El sistema de control de inventario Mle apoya las
necesidades de manufactura con la inversion Gptima en inventario.

Pronésticos

Para tener una idea de la cantidad de materia pfima W paf:l .
siguiente afio, se estudiaron las 6rdencs de produccion de los Gltimos (rie.f;
afios. Esta informaci6n y la utilizacion del programa Seasonal Forecasting de

libro Integrated Production Systems, hicieron viable el detcrmli)r;ar la
produccién esperada para ¢l préximo afio. Este proceso s€ llevo a cabo para

cada uno de los tipos de atatides.
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En la figura 1 se presenta un resumen de los pronésticos para cada tipo
de atatid para ¢l proximo afno. Ademds se hizo un estudio de los tiempos
estdndares para producir cada caja (figura 2).
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Figura 1: Pronésticos para la produccién de atatdes
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Figura 2: Resumen de los tiempos esténdares (minutos:segundos)

Implantacién del sistema de control de inventario

El objetivo principal de un sistema de control de inventario es dar apoyo
a las necesidades de elaboracién usando una inversién 6ptima en inventario.
La herramienta a psarge €n este caso es el sistema MRP. Este sistema se
define como un conjunto de procedimientos relacionados de manera logica,
con reglas de decision y archivos disefiados para traducir la produccién
€sperada en requerimientos netos, basados en el tiempo y las 6rdenes que
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cubren dichos requerimientos.

Los requisitos para la implantacion de un sistema MRP son los

siguientes:

1. Saber cuénto se espera producir,

2. Asignarle a cada pieza un néimero finico que la identifique.

3. Asignarle a cada producto, en este caso atatides, una receta de
materiales. La receta identifica el nimero finico y las piezas necesarias
para fabricar el producto. En adici6n, la receta describe la manera en
que las piezas se van uniendo hasta formar el producto.

4. Hacer un archivo que suministre informacién acerca de lo que hay en
inventario y las cantidades disponibles. Este archivo se debe actualizar
continuamente para que sea confiable.

5. Saber el tiempo de espera. Este se define como el tiempo transcurrido
desde que se hace la orden al suplidor hasta que llega la mercancia a la
fibrica.

6. Saber el tamafio del lote en que se compran las piezas.

Implantacién del sistema Kanban

La tarjeta Kanban sugerida para la produccion de atatdes (figura 3)

proporcionara informaci6n tal como: el tipo de ataud, el color del ataud, el
tipo de agarradera, el tipo de ldmina y el nombre del cliente. La‘ tarjeta estd
disefiada en vinilo y en diferentes colores. Los colores estdn relac:opados con
el tipo de caja que se vaya a producir en ese momento. Se recomiendan los
siguientes colores:

499 - azul 2020 - amarillo
Indiana - verde 2052 - rosa
S/B - rojo 2053 - blanco
2700 - crema
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Figura 3: Disefio de tarjeta Kanban para Indiana Casket
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El presente arreglo de la planta, segiin ilustra la figura 4, es ¢l siguiente:
Oficina

Papeleria

Tapiceria

Horno de pintura

Estacién de pintura

Estacién de hojalaterfa

Estaci6n de palos

Almacén para productos en proceso

Estacién de "primer”

Estaci6n para lavado y pulido de cajones y tapas
Estacion para ensamblar tapas ¥ piso

Estacion para pulir cajones y tapas

Estaci6n para soldar tapas

Estacion para soldar laterales y cabezales



15 - Estacion para soldar laterales y cabezales
16 - Almacén de materia prima
17 - Almacén para productos terminados
18 - Almacén de agarradgras
19 - Estaci6n de ensamblaje de agarraderas
20 - Area de costura

A - Mesa para cortar tela

B - Mesa para almacenar tela cortada

C - Méquinas de costura

D - Mesa para ensamblar agarraderas

E - Mesa para hojalateria

F - Mesa para lavado y pulido de cajones y tapas

En Indiana Casket el sistema de halar comenzaré en el drea de costura.
El supervisor de produccién recibird la orden de produccién y pasard las
tarjetas al 4rea de costura, donde el supervisor de dicha estacion tomaré. el
material necesario para cumplir con dicha orden. El empleado de la es}amén
de pintura buscar4 la orden de producci6n (tarjeta Kanban) a la estacion de
costura y pintaré las cajas necesarias. El empleado de la estaci6n de pintura
pasar4 la tarjeta a la estacién anterior para que se reemplace el inventario
wilizado por ¢él. El empleado de papeleria se encargard de buscar las cajas
que salgan de la estacion de pintura. El Kanban seguird marcha atrds, hasta
llegar a la primera estacion.

En ¢l presente arreglo de la planta hay que modificar un drea de tra.bajo
para correr cfectivamente ¢l Kanban. En esta drea hay un "backtracking”.
Refiérase al arreglo actual de la planta (figura 4) y al a}rreglo sugend? (t:igur::
5), fijdndose especificamente en las- estaciones de hojalateria (6) y "primer

).
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Figura 4: Arreglo actual de la planta
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Figura 5: Arreglo sugerido de la planta

Conclusiones y recomendaciones

Luego de analizar la situacién actual y el patr6n de demanda de Indiaqa
Casket, s entiende que la fabrica, con ciertas mejoras, podrd cumplir
satisfactoriamente con el aumento en demanda.

Es importante integrarle a la fébrica sistemas de informacién para el
control del inventario. Para contar con inventario confiable es necesario
mantener su integridad y alimentarlo continuamente con datos correctos. El
establecer la cantidad de material y la fecha para reordenar proveerd
seguridad y garantizar4 un mejor control del inventario.



Debido a que las 6rdenes de produccién pueden variar enormemente y
para un mejor control visual, el programa de produccién recomendado para
Indiana Casket cs el sistema Kanban. Para poder implantarlo se debe
balancear la linea de produccién, cambiar los empleados que trabajen por
ajuste a trabajos por hora y rearreglar la organizacién actual de la planta.

De acuerdo a los tiempos estdndares actuales de las operaciones, la linea
de producci6n estd précticamente bien balanceada. Sin embargo, se sugiere
que en las operaciones de soldar laterales y cabezales, ast como en pintura,
se utilicen uno o dos empleados, dependiendo del tipo de atatd a fabricar.
El balanceo de la linea de producci6én recomendado indica que en la estacion
de tapiceria s6lo se necesita un empleado.

Se recomienda tener informacion exacta de qué y cuanta materia prima
debe haber en inventario. Para alcanzar esta meta se aconseja la
implantacién del sistema MRP. Este ayudard a optimizar el inventario de la
materia prima, de manera que no halla exceso de material en inventario que
aumente los costos, ni halla falta de material que ocasione dafios en el servicio
al cliente.

Cada orden de compra debe almacenarse en la computadora. Al
archivar clectronicamente se evita el desperdicio de papel y tiempo cuando se
necesite buscar algin dato en particular. Esta informacién puede residir ¢n
cualquier programa hecho especialmente para base de datos. La informacion
mecanizada de las 6rdenes de compra puede usarse eventualmente para los
pronoésticos de ventas.

Para poder implantar ¢l sistema de produccién Kanban, se recomienda:

a - Hacer un rearreglo de la organizacion actual de la plantzg (figura
5) para climinar el "backtracking” entre la estacion de hojalateria
(6) y el primer (9).

b - Cambiar los trabajos por ajuste a trabajos por !mra, de mancra que
se pueda producir lo que s precisa cn la cantidad rec!ucrlda en el
momento adecuado. Para compensar la diferencx_a entre los
trabajos por ajuste y los trabajos por hora, se puede instaurar un
plan de incentivos que satisfaga las nccesidades de los emplc?dos.
Algunos de éstos pueden ser planes de salud, planes de retiro 0
cualquier otro beneficio marginal.
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Con el fin de minimizar el tiempo que toma pintar los atatides blancos,
es esencial utilizar pinturas de mejor calidad. Para lograr esto se deben
buscar nuevos suplidores si los actuales no las tuvieran.

Es importante llegar a un acuerdo con los suplidores americanos acerca
de la entrega y consolidacién de mercancia. En este punto es beneficioso

dialogar con los suplidores para ver c6mo se podrfa disminuir el tiempo de
espera de la materia prima.



