Articulo

799
Revista de Tecnologia e Innovacion

Septiembre 2015 Vol.2 No.4 799-803

Balanceo de linea y verificacién de cumplimiento de estandares

TERPSICORE-Eloisat, KIDO-Juan & LEON-Miguel

Recibido 5 de Julio, 2015; Aceptado 9 de Septiembre, 2015

Resumen

En el presente documento se muestra como se
desarrolla el balanceo de linea y verificacion de
estandares dentro de la fabrica de radios mas
importante.Se tiene como marco bésico los niveles
jerarquicos que dirigen la empresa, sus logros,
certificaciones, la tecnologia con la que cuentan, su
filosofia corporativa y los productos que se fabrican
en la planta, da a conocer como Se genera, se
documenta y se estandariza un proceso de
verificacion considerando el disefio y la capacidad
de la linea ya establecida, las posiciones de
ensamble, el proceso que realiza cada posicion y el
equipo con el que cuenta cada una las posiciones, se
tenie en cuenta los alcances, limitaciones, objetivos
y el resultado que se espera obtener.

Linea, estandar, balanceo

Abstract

This document shows how the line balancing and
verification of standards developed within the
factory radios more importante.Se has the basic
framework hierarchical levels who run the
company, its achievements, certifications, the
technology we have its corporate philosophy and
the products manufactured at the plant, disclosed as
generated, documented and verification process
considering the design and capacity of the
established line is standardized, the positions of
assembly, the process held every position and the
equipment with which each account positions are
tenie into account the scope, limitations, objectives
and results to be obtained.

Line, Standar, swing
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Introduccion

Se desarrollo el balanceo de linea y verificacion
de cumplimento de estandares. En especifico el
balanceo de linea el objetivo principal es
igualar los tiempos de trabajo en todas las
posiciones del proceso. En la practica para
balancear una linea es tan solo realizar
movimientos en las tareas realizadas por una
operaria a otra.

Se debe verificar en las posiciones de la
linea cual excede un poco mas de tiempo,
cotejar que todas las posiciones sean similares
con los tiempos, si una excede de tiempo
identificar cual es el problema, y que se podra
hacer para que las operarias tengan el mismo
tiempo en realizar sus actividades, dar solucion
al problema y obtener buenos resultados.

También se desarrollo la verificacion y
actualizacion de estdndares donde se lleva a
cabo en el proceso mediante el cual se realiza
una actividad de manera estandar o previamente
establecida. (Ver tablas 21, 23, 25, 27, 28,30)
La realizacion de este proyecto del balanceo de
linea se realizé de acuerdo a los problemas que
tenia la linea de no sacar la produccion
requerida, para eso se le dio solucion para
obtener mejores resultado a la produccién. En
la actualizacién y verificacion de estandares, se
realiz6 de acuerdo al problema que existia ya
que la lista de estandares estaban ya caducados
en cuanto a fechas, fotografias y algunos de los
textos tenian que ser modificados, se lograron
actualizar y verificar que se cumplieran 48 de
ellos ya que era una extensa lista, pero se
obtuvo buenos resultados.
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Metodologia a desarrollar

La linea 07 (SUBARU) es una linea de
produccion que tiene como meta 270 radios
diarios contando con 33 posiciones, 17
operarias 'y 32 equipos de verificacion
funcional. El problema surge al no cumplir con
la produccién requerida debido a la carga de
trabajo de 3 posiciones en particular generando
en ella un cuello de botella, tiempos muertos y
tiempo ocioso en las posiciones posteriores.
Otro de los problemas encontrados es la falta de
equipos necesarios para la verificacion
funcional teniendo asi que esperar a que el
equipo termine su ciclo para poder ingresar
otros radios y es ahi donde se genera otro cuello
de botella, por consiguiente no se cumple con
la meta establecida.

Para la verificacion y cumplimiento de
estandares uno de los problemas fue que la lista
de estandares no estaba actualizada en cuanto a
fechas, fotografias y algunos de los textos
tenian que ser modificados.

Otro de los problemas fue que las
operarias no cumplian o respetaban con lo que
establecia el estandar.

Resultados

Se logré identificar los problemas y darles una
solucion por lo que la linea cuenta con un
mayor flujo del producto, logrando balancear la
carga de trabajo de las posiciones donde se
generaban los cuellos de botellas, el tiempo
muerto y el tiempo ocioso.

Se lograron actualizar 48 estdndares
incluyendo, Control de ESD, Control de
materiales, Control de 5°S, Control del proceso
y seguridad industrial, estos se dieron a conocer
y fueron firmadas las listas de participantes por
los ingenieros de linea, comodines y operarias.
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Se estuvo supervisando las lineas para
verificar el cumplimiento de estandares y se
obtuvieron buenos resultados ya que todos
cumplian con lo ya establecido de cada
estandar.

ANexos
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Conclusiones
Balanceo de linea

Nos adentramos a la linea cumpliendo con el
balanceo de linea con el fin de lograr resultados
positivos ~ como lograr el maximo
aprovechamiento de mano de obra y equipo con
que cuenta la linea, para que de esa forma se
pueda disminuir el personal y haya mayor
eficiencia, eliminar los tiempos muertos,
cuellos de botellas y tiempos ociosos.

Verificacion y cumplimientos de estdndares

La verificacion y cumplimientos de estdndares
consistid en la actualizacion de la lista de
estandares para asi después dar a conocerlos a
quienes sea aplicado y para que sean cumplidos
por las operarias o0 trabajadores, teniendo
mejores resultados y cuidados para todo el
personal, material y producto.

Asi, el producto saldré de la planta con
una mayor calidad y confiabilidad, se
disminuira las quejas de los clientes.
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