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Introduccion

Una de las herramientas mas conocidas dentro del entorno industrial para
el desarrollo de la mejora continua es el sistema kanban; sin embargo, el
proceso de transicion de un sistema tradicional (sistema empujar) a un
sistema de produccion Justo a Tiempo (sistema jalar) controlado por
tarjetas kanban, suele ser complicado de comprender y dificil de ejecutar
en la practica.

Descripcion del Método

El taller de kanban y manejo de inventarios es una actividad planeada y
disenada para simular una empresa de ensamble de reductores en donde
se mueven las condiciones de trabajo a través de situaciones que van
surgiendo Inesperadamente, lo que permite obtener un sin fin de
resultados.

El desarrollo y la simulacidon se llevan a cabo con alumnos de ingenieria
iIndustrial, guienes cuentan con conocimientos previos de mejora continua
y administracion de la produccion.

Proceso de ensamble del reductor

El proceso de ensamble del reductor esta constituido por tres
componentes en el cual intervienen 7 estaciones de trabajo (5 puestos de
fabricacion, 1 departamento de ventas y un area de materia prima). Cada
componente se fabrica a partir de materia prima tomada en el stock las
cuales son abastecidas por la estacion de materia prima.

Los componentes semi-procesados se encuentran en la estacion Montaje
para realizar el ensamble del producto final, de igual forma existe la venta
de piezas semi-acabadas, ver Figura 1.
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MP: materia prima, PS: producto semiprocesado, PT: producto terminado

Figura 1. (a) proceso de ensamble del reductor y (b y ¢) alumnos en
la linea de produccion

El desarrollo del taller kanban y manejo de inventarios se ha establecido
en dos fases, en el cual se simula el proceso de ensamble del reductor
para una jornada laboral de 8 horas diarias durante 5 dias.

Tablal. Descripcion del Método por Fase

Fase A: Simulacion con Fase B: Sistema Kanban
sistema MRP El objetivo principal: evaluar
El objetivo principal: cumplir/la transicion de un sistema

el pronostico del cliente de MRP a uno kanban
acuerdo a su requerimiento|considerando indicadores
diario. cuantitativos.

1, Se simula el proceso de|1, Se simula el proceso de
ensamble a partir de un ensamble considerando un
sistema MRP. sistema de control de la
2, Deben garantizar el produccion por tarjetas
cumplimiento de: tiempo de kanban.

produccion, tiempo de 2, Considerar: numero
cambio de serie y adecuado de tarjetas kanban,
eventualidades del proceso implementacion de mejoras
3, Responder ante ciertas para el control de
eventualidades que se pueden eventualidades y reduccion
presentar durante la jornada/del tiempo de cambio de
laboral. serie.
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Resultados

Fase A: Simulacion con sistema MRP

Con base en un pronostico semana se desarrollo un MRP para la Fase A. La
entrega del producto terminado es diferente en relacion al requerimiento
solicitado por el cliente, esto ocasiona que las ordenes de produccion no
se completen a tiempo o que se producen unidades sin haber un
requerimiento del cliente.

No existe el factor de flexibilidad debido a que se requiere mucho tiempo
para realizar los cambios de series en cada estacion, ver figura 2 (a) .

Fase B: Sistema Kanban

Las ordenes de produccion estan controladas por las tarjetas Kanban vy
estas son “jaladas” a lo largo de la linea de ensamble por el ritmo del
cliente, asi el comportamiento de entrega del producto terminado
corresponde al ritmo del cliente, evitando acumulaciones de inventario y
retrasos.

Existe el factor de flexibilidad debido a que se requiere mucho tiempo
para realizar los cambios de series en cada estacion, ver figura 2 (b) .

a) b)

PT entregado por ventas y PT solicitado por el cliente PT entregado por ventas y PT solicitado por el

cliente

t
Retraso en
hora 39y

40: 100 R1 4

|‘

aro de ' rror ae

magqui abricacion

urante urante 2

‘ oras ‘ oras
C | | | | 0 | i ; ,
=)
0 1 - I J u . ,

1 3 5 7 9 11131517 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39

mmm PT VENTAS PT CLIENTE mm PT VENTAS PT CLIENTE

Figura 2. (a) PT entregado por el departamento de ventas y el PT
solicitado por el cliente, sistema MRP (b) PT entregado por el
departamento de ventas y el PT solicitado por el cliente, sistema kanban

Discusion y conclusiones

El taller permite crear entre los participantes un intercambio de ideas
respecto a todas las interferencias tecnicas y humanas que afectan el
proceso en una linea de ensamble. Asimismo, ayuda a la comprension de
los mecanismos claves en la gestion de la produccion a partir del
contraste entre el metodo usual MRP, y el sistema kanban. De manera
ludica, en cada simulacion se permite apreciar las ventajas y los
inconvenientes de dos metodos diferentes de planificacion de la
produccion.
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