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Diseno de un sistema de control de produccion para
ambiente de alta variedad y bajo volumen de produccion

OPORTUNIDAD
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El drea de ventasy NEREsliE L SISiErE de Porque desde el inicio de sus  Que impide a la empresa
produccién de una empresa  control de produccmn.para operaciones registran un  cumplir con la planificacion
metalmecdnica un entorno de alta variedad bajo nivel de servicio de la produccidn

y bajo volumen

Planificacion y control de la produccion y
ALCANCE la asignacion de fechas de entrega.

OBJETIVO GENERAL

Disenar un sistema de control de la produccién para un RESTRICCIONES

entorno de produccion de alta variedad y bajo volumen

que conduzca a aumentar el nivel de servicio de la "= Bajo presupuesto

empresa, reducir los plazos de entrega y asegurar la " El proyecto debe disefiarse e implementarse en

gestion de la planta mediante la mejora de la coordinacién menos de 6 meses

de los departamentos de ventas y produccion a la hora de " Fuerza de trabajo limitada

establecer las fechas de entrega y los cambios. = Poco conocimiento en planificacion y control de
oroduccion

PROPUESTA

A partir de las especificaciones de diseno y de las
principales necesidades del cliente, se propuso un control i

i Fecha de entrega

de produccion con enfoque en carga de trabajo mediante H= DS sumadelas . Tiempo de
un sistema de navegacion basado en tarjetas, también i SRR Ao
conocido como COBACABANA. Consta de tres tableros Recepcion Calculo de fecha 1

de orden de entrega

como herramientas visuales: ¢Hay
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TABLEROS o
= Tablero de espera: controla los pedidos en cola E— e Fecha de entrega
segun su fecha de vencimiento i A Sumadelas ~Carga Tiempo de
. e - |ANEEE = o Cargas max actual Holgura
= Tablero de ventas: controla la carga de trabajo por T

maquina de los pedidos en cola.
= Tablero de planificacion: controla la carga de trabajo
por méquina de los pedidos liberados a piso. = T o de tretas en el tabler de
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HERRAMIENTAS Calculadora de fechas de \-\-‘---- Centac
ADICIONALES entrega en Excel . leu;zrge ordenes en el tablero de

RESULTADOS

La prueba piloto e implementacion de COBACABANA se METRICAS DE SOSTENIBILIDAD
realizd a través de un producto minimo viable (MVP),

todos los pedidos que ingresaron al sistema fueron 14% Em's'°;‘:;:§eﬁ?§g?°r uso
. . (]
rastreados hasta su salida del mismo. Los resultados de la B \ 70,00
; ; i . Reduccion en las 60,00 o @
propuesta se muestran a continuacion: emisiones de CO2 por . - ,
INDICADORES CLAVES DE RENDIMIENTO (KPIs) uso de papel por ano
Nivel de servicio [%] 199% Aumento en el

100% o % 9 nivel de servicio Posibles ventas perdidas [$]
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60% Prueba de proporciones 88% \ 40000 $28.643

40% ipiesisatera Ky py # 0 Frite drerence Reduccién en posibles $20.000 $

20% 'l’-\\/:Jér:)?(?n?acién normal Va3l.c;:z vaD!;;; entre |2 mueSt,ra Ventas perdidas por $3'515
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B ANTES ™ DESPUES B ANTES ™ DESPUES

Retraso [dias] Entrega de 6denes

Indice de satisfaccion de

Ant 2 dias de ret .
ntes | ias de retraso 4 - trabajadores [%]

2,3
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(2) - Después | 5 dias de antelacion 16% 100% : ol
5 Prueba de Mann-Whitney . _ o . 61% :‘a
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= E| sistema COBACABANA permitio conocer la situacion = E| diseno se ajusta a las necesidades del cliente, a las
real del proceso de asignacion de fechas de entrega de especificaciones técnicas y a las restricciones
los pedidos, el cual era impreciso. establecidas en las fases anteriores.
" Los principales indicadores claves de rendimiento (KPl),, " Existe una mejor trazabilidad en los trabajos que estan
nivel de servicio y retraso, mejoraron con |Ia en proceso y terminados
implementacion de la solucion propuesta. " Los pedidos se terminan con una semana de antelacion
= Es posible conocer la carga de trabajo en tiempo real de a su fecha de entrega prometida.
toda la planta, asi como los trabajos que se estan " Se mejoro el flujo de pedidos dentro del area de ventas

procesando por maquina. y produccion.



