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Los sistemas de produccion se componen de personas, equipos y procedimientos
disefiados para la combinacion de materiales y procesos que constituyen las operaciones

de manufactura de una empresa.
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Aspectos de un sistema de manufactura segun Hitomi

Los sistemas de produccién o manufactura, pueden definirse con mas detalle a través de

los siguientes aspectos

Aspecto estructural de los
sistemas de fabricacion

Aspecto transformacional de
los sistemas de fabricacion

Aspecto procesal de los
sistemas de fabricacion

Conjunto unificado que incluye maquinas herramientas,
equipos de manipulacion de materiales, operadores
respaldado por el método y tecnologia de produccion.
Estructura espacial estatica (disefio de planta)

Sistema de manufactura se define como el proceso de
conversion de los recursos de produccidon en producto
terminado

Sistema de gestion como sistema de fabricacion

Se considera como el procedimiento operativo de
produccion

Constituye el ciclo de gestion > planificacion,
implementacion y control
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Aspectos estructural de un sistema de manufactura
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Aspectos transformacional de un sistema de manufactura
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Aspectos transformacional de un sistema de manufactura

Sistema logistico que conecta las empresas de fabricaciéon y comercializacion
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Aspectos procesal de un sistema de manufactura

El procedimiento general de los sistemas de gestion de la
fabricacidn comprende basicamente dos fases (Hitomi, 1975a).

(1 Planificacion  estratégica de la  produccioén:
se ocupa de las cuestiones estratégicas de produccion
existentes entre el sistema de produccion y el entorno externo y
toma decisiones macroscopicas para adaptar adecuadamente el
sistema de produccion al entorno, generalmente a largo plazo.

() Gestion de la produccion operativa (o tactica):
se ocupa de los problemas de produccion operativa del sistema
de fabricacion y toma decisiones microscopicas oOptimas,
comunmente en el corto plazo, para que las actividades
productivas efectivas se realicen bajo la politica derivada de los
resultados de la produccion estratégica. planificacion.

EXTERNAL
INFORMATION

STRATEGIC
PRODUCTION
PLANNING

STRATEGIC
PLAN

INFORMATION

L

DEMAND
ORDER
INFORMATION

)_.

o AGGREGATE
PRODUCTION
PLANNING

._(

PRODUCTION
TECHNICAL
INFORMATION

PRODUCTION
PLAN
INFORMATION
3

il PRODUCTION
PROCESS
PLANNING

¢

[3]

PRODUCTION
SCHEDULING

—

PROCESS

PRODUCTION
INFORMATION

PRODUCTION

SCHEDULE
INFORMATION

[4] prODUCTION
IMPLEMENTATION
(IN PLANT)

PRODUCTION
RESULTS

DATA

3]

PRODUCTION
CONTROL

PRODUCTION
CONTROL
INFORMATION

(REMARKS>

[1][2][3] : PLANNING STATE

: IMPLEMENTATION STAGE
[5] : CONTROL STAGE

Procesos de Fabricacion
Ricardo Caballero, M.Sc.




Instalaciones de producciéon

= Cantidades de 1 a 100 unidades / afo
Produccion en Suele utilizarse el término taller de trabajo

baja cantidad » Hace pequenas cantidades de productos especializados y
personalizados.
» Los productos suelen ser complejos
» Fuerza de trabajo altamente calificada

= Cantidades de 100 a 1000 unidades / afo
Produccién en = Sjla variedad de productos es alta = produccion por lote
mediana cantidad = Sila variedad de product es baja > celdas de manufactura

= Cantidades de 10000 a millones de unidades / afio

= Se conoce como producciéon en masa

= Una alta tasa de demanda para el producto, y el sistema de manufactura
esta dedicado a la produccion de ese elemento en particular.

= Se puede contar con dos categorias de produccion en masa: produccion
por cantidad y produccion en linea de flujo

Alta produccion
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Instalaciones de produccion: Diversos tipos de distribucion de
planta
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Manufactura celular

Una celda de manufactura es una pequefia unidad, que consta de una a varias estaciones de trabajo

Direccién del movimiento de la parte dentro de la celda

&5
Q/e o
Inspeccion
g final
B Carro de
_ \QY' partes
de materia < terminadas
prima 9

Las capacidades de la manufactura celular comprenden las siguientes operaciones:

= Cargay descarga de materias primas y piezas de trabajo en las estaciones de trabajo.
= Cambio de herramientas en las estaciones de trabajo.

= Transferencia de piezas de trabajo y herramientas entre las estaciones de trabajo.

= Calendarizacion y control de la operacion total en la celda.
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Sistemas de soporte para la manufactura

A menudo, las funciones de soporte para la manufactura son realizadas en la compainia
por personas organizadas en departamentos como los siguientes:

Ingenieria de manufactura

Planeacion y control de la
produccioén

Control de calidad

Responsable de la planificacibn de procesos: decidir qué
procesos de produccion deben usarse a fin de elaborar las
piezas y ensamblar los productos.

Responsable de resolver el problema de logistica en la
manufactura: ordenar materiales y piezas compradas,
programar la produccion y asegurarse de que los
departamentos operativos tengan la capacidad necesaria para
cumplir con los programas de produccion.

Disefia y construye  productos que se ajusten a las
especificaciones y satisfagan o superen las expectativas del
cliente. Los sistemas de control de calidad e inspeccion
permiten mantener productos de calidad y alta competititvidad
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Planeacion de procesos de fabricacidn

Consiste en la determinacion de los procesos de manufactura mas adecuados y el orden en el cual
deben realizarse para producir una pieza o producto determinados, de acuerdo con las
especificaciones establecidas por la ingenieria de disefio.

y

S Procesos para el :
Materia prima Proceso Procesos o Operaciones de Producto

inicial basico secundarios meyor mcnto de las acabado terminado
propiedades

Decisiones en la planeacién de procesos

Procesos y secuencias. El plan del proceso debe describir brevemente todos los pasos de procesamiento que se usan en la unidad de
trabajo (por ejemplo, ensamble de piezas), asi como el orden en el cual se realizan.

Seleccion del equipo. En general, la ingenieria de manufactura pretende implantar planes de procesos que utilicen el equipo existente.
Cuando esto no es posible, debe comprarse el componente en cuestion (seccion 28.2.2) o debe instalarse equipo nuevo en la planta.
Herramientas, dados, moldes, soportes y calibradores. El planificador del proceso debe decidir qué herramientas necesita cada proceso.
Por lo general, el disefo real se delega al departamento de diseno de herramientas y la fabricacion se realiza en un taller de herramientas.
Herramientas de corte y condiciones de corte para las operaciones de maquinado. Estas las especifica el planificador de procesos, el
ingeniero industrial, el encargado de taller o el operador de méaquinas, con frecuencia de acuerdo con las recomendaciones de un ma-
nual estandar.

Meétodos. 1.os métodos incluyen movimientos de la mano y el cuerpo, distribucién del lugar de trabajo, herramientas pequenas, grias
para levantar piezas pesadas, etc. Deben especificarse métodos para operaciones manuales (por ejemplo, ensamble) y las partes manua-
les de los ciclos de maquinado (como cargar y descargar una maquina para la produccién). La planeacién de métodos es realizada tradi-
cionalmente por los ingenieros industriales.

Estdandares de trabajo. Se usan técnicas de medicion del trabajo para establecer estindares de tiempo para cada operacion.

Estimacion de los costos de produccion. Con frecuencia lo realizan estimadores de costos con ayuda del planificador de procesos.
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Ingenieria concurrente
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Se refiere a un enfoque para el disefo de
productos en el cual las companias
intentan reducir el tiempo que se requiere
para llevar un nuevo producto al mercado,
integrando ingenieria de disefio, ingenieria
de manufactura y otras funciones en la
compania.

Concurrent
Engineering
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Sistemas flexibles de manufactura

Un sistema flexible de manufactura integra todos los elementos importantes de la manufactura en
un sistema altamente automatizado

= Consta de varias celdas de Méquina de medicién
manufactura, y un sistema poscoafdansce
automatizado de manejo de Centro de maquinado

materiales, todo conectado a la
computadora central.

= El sistema puede manejar una
variedad de configuraciones de
partes y producirlas en cualquier
orden.

Centro de

maquinado
Carrusel de §

Elementos basicos

= Estaciones / celdas de trabajo
= Sistemas de control

= Manejo y transporte automatizado
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Sistemas flexibles de manufactura

Ventajas:

» |Las partes se pueden producir de manera aleatoria, en tamanos de lotes tan pequenos
COmo uno y a un costo unitario inferior.

= Se reducen o eliminan la mano de obra directa y los inventarios.

» Los tiempos requeridos para cambios de productos son mas cortos.

» Debido a que el sistema es de autocorreccion, la produccion es mas confiable y la
calidad de los productos, uniforme.

Comparacion de caracteristicas generales de lineas de
transferencia y sistemas flexibles de manufactura

Caracteristica Linea de transferencia FMS
Variedad de partes Poca Infinita
Tamario de lote >100 1-50
Tiempo de cambio de parte Largo Muy corto
Cambio de herramienta Manual Automatico
Control adaptable Dificil Disponible
Inventario Alto Bajo
Produccion durante descompostura Ninguna Parcial
Justificacion de gasto de capital Simple Dificil
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Manufactura integrada por computadora

La manufactura integrada por computadora (CIM, computer integrated manufacturing) se refiere
al uso generalizado de sistemas computacionales en toda la organizacion, no solo para supervisar y
controlar las operaciones, sino también para disefiar el producto, planear los procesos de manufactura
y llevar a cabo las funciones de la empresa relacionadas con la produccion.

CAD

Modelado geométrico
Andlisis de ingenieria
Andlisis/evaluacion
del disefio

Dibujo automatizado

Y

CAM CAPP
Programa de piezas
con CN
Calendarizacion de la
produccion
Planeacion de recursos
para la manufactura

Y

CAM

Control del proceso
Control de calidad
Control de piso del taller
Control de inventarios

Y

Sistemas computarizados
de negocios

Ingreso de pedidos
Facturacion al cliente
No6mina
Contabilidad, etcétera

A

A

A

1) Y

Disefio del
producto

Y

Planeacion

A

~1 de la manufactura

Control

Y

e de la manufactura

Y

A

Operaciones
de fabrica

Funciones
de negocio

A

Mercado
de clientes

Retroalimentacion de los clientes para el disefio
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Manufactura integrada por computadora: Funciones generales de
una organizacion de manufactura y como apoyan los sistemas CIM

Diseno del producto

{

Planeacion de la
manufactura

{

Control de la manufactura

{

Funciones de negocio

A

Mercado de clientes

Proceso iterativo que incluye Ila necesidad del cliente y los
requerimientos del producto.
La calidad general recae en el disefio asi como los costos finales

Conversion de especificaciones de ingenieria que definen el disefio
del producto en un plan para producir el producto.
Incluye decisiones como hacer o comprar.

Control de procesos individuales y equipo en la planta
Control de calidad e inspeccién

Entrada de pedidos
Contabilidad de costos
Procesos de venta y operaciones en general
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Manufactura integrada por computadora

Sistema de disefio asistido por Manufactura asistida por computadora
computadora (CAD) (CAM)
= Sistemas computacionales = Sistemas informaticos que apoyan la
relacionados con el disefno de planeacion de la manufactura.
productos. = |ncluyen la planificacién de procesos
* |ncluyen modelado geomeétrico, asistida por computadora,
analisis de ingenieria (FEM), programacion de piezas con CN,
simulacion. calendarizacion de la produccion y
planeacion de recursos de
manufactura.

in=0, at elem# 95251 Fringe Levels
1ax=0.936284, at elem# 970681 9363601 _
8.427¢01
7.490e-01
655401 _
561801 _
4681001
3745001 j
280901 _
187301 _
9.363¢-02
0.000e+00
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