BOLILLA IV: TÁCTICAS DE PRODUCCIÓN



Equilibrio de la línea de ensamblaje

Las líneas de ensamblaje son un caso especial en la distribución del producto y se refiere al montaje progresivo enlazado por algún dispositivo de manejo de material.

Tipos de Línea de Montaje

1- Manejo de Material: se puede efectuar a través de cintas transportadoras.

2- Configuración de la línea: se busca la forma más conveniente de la línea de producción para ahorrar tiempo; la misma puede ser en forma de U, recta o ramificada.

3- Paso: es la forma en que se transporta el material; puede ser en forma mecánica o manual; es decir, puede avanzar el operario o bien la máquina.

4- Mezcla de productos: se produce cuando el proceso es igual hasta un cierto punto y luego se deriva en varios productos.
5- Características de la estación: los trabajadores pueden estar de pie en la línea, seguir la línea de producción o sentarse sobre ella.

6- Longitud de la línea: depende del tipo de producto y la cantidad de trabajadores.

Cualquier producto que tenga múltiples partes y que se produzca en grandes cantidades utilizan las líneas de ensamblaje.  Éstas constituyen una importante tecnología para comprender sus requisitos gerenciales es necesario estar familiarizado con los mecanismos para equilibrar la línea.

Balanceo de Línea
El Balanceo de línea es una distribución de las actividades secuenciales de trabajo en centros laborales o estaciones de trabajo para lograr el máximo aprovechamiento posible de la mano de obra y de los equipos, y de ese modo, reducir o eliminar el tiempo ocioso.

Aunque es un tema de computación, el balanceo de línea tiene implicaciones en la distribución, esto ocurrirá cuando para mantener el equilibrio, el tamaño y el número de las estaciones de trabajo tendrían que ser modificadas desde el punto de vista físico.

Tiempo del ciclo

La línea de ensamblaje de un transportador movible que pasa por una serie de estaciones de trabajo en un intervalo de tiempo uniforme se llama tiempo del ciclo.  Ej.: tiempo que tardo en escribir una carta.
 En cada estación se ejecuta un trabajo sobre el producto ya sea añadiéndole partes o terminando las operaciones de ensamblaje.

El trabajo que se realiza en cada estación está formado por uno o muchos pasos o tareas.  Por consiguiente muchos puestos de trabajo.

El total de trabajo que debe ejecutarse en una estación es igual a la suma de las tareas asignadas a esta situación.

El balance de línea es la asignación de todas las tareas a una serie de estaciones de trabajo, de manera tal que ninguna de ellas tenga más trabajo del que puede hacer en el tiempo del ciclo y que se minimice el tiempo de inactividad en todas las estaciones de trabajo.

Este problema se complica con las relaciones entre las tareas que imponen el diseño del producto y la tecnología del proceso.  A esto se lo llama Relación de Precedencia, la cual especifica cuál es el orden que se debe cumplir en el proceso de ensamblaje.

Pasos del Balanceo de línea
1- Especificar las relaciones secuenciales a través de un gráfico

2- Determinar el tiempo del ciclo requerido 


TC = Tiempo de Prod. Diario
         Unidades (Prod.diaria requerida)
3- Determinar el número teórico de estaciones de trabajo



Nt=∑ de los tiempos de las tareas




Tiempo del ciclo
4- Selección de las reglas primarias para asignar tareas a las estaciones y una secundaria para romper los nexos.  (Esta regla secundaria se utiliza cuando existen nexos con la regla primaria).
5- Asignar las tareas a la vez.  A la primera estación hasta que la suma de las tareas sea igual al tiempo del ciclo o hasta que no sea factible asignar más tareas debido a la restricción de tiempo o secuencia.  Repetir dicha selección para cada estación hasta que todas las tareas estén asignadas.

6- Evaluar la eficiencia.




F = ∑ Tiempo de las tareas



      Nº Real de ET * TC 


Nr≥Nt
7- si la eficiencia no es satisfactoria volver a balancear utilizando una norma distinta.

El balanceo de línea tiene como finalidad nivelar el ciclo de producción a través de la compatibilización de la demanda, eliminando los cuellos de botella.  Se trata de lograr un ritmo constante a lo largo de todo el sistema.
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