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RESUMEN

La produccién celular, consiste en agrupar los componentes y maquinas en células, combinando la
produccidn por proceso con la produccién en linea, para obtener las ventajas que ofrecen ambos
métodos, como son la variedad de productos y los bajos costos.

ABSTRACT

The cellular production consists on containing the components and machines in cells, combining the
production for process with the on-line production, to obtain the advantages that offer both proc-
esses, in this case the company can offer variety of products and low costs.

INTRODUCCION

La produccidn celular es un tipo relativamente
nuevo del proceso de transformacion, que han
adoptado muchas empresas. Combina la pro-
duccién por proceso (trabajo) con la produccion
en linea (flujo).

La gama de productos o servicios se divide en
grupos o familias que requieren de un procesa-
miento similar, conformando celdas que inclu-
yen las habilidades humanas y todo el equipo
necesario para producir el volumen deseado.

Algunas celdas disponen solamente de una ma-
quina pero producen un producto o servicio
completo. Otras celdas pueden tener hasta cin-
cuenta personas trabajando con muchas mé-
quinas. Los operarios que trabajan en las cel-

das son responsables del proceso realizado en
su respectiva celda. Esporddicamente, cuando
se trata de una actividad especial, el trabajo se
realiza fuera de la celda. Pero este tipo de ope-
raciones se minimizan en lo posible.

Existe una fase de clasificacién para agrupar los
productos en familias; pero algunas veces por
basta una simple inspeccion; y, hay casos que
requieren de andlisis complejos.

Generalmente no es factible clasificar los pro-
ductos en su totalidad, en un nimero limitado
de familias, por lo que en alglin momento todos
los productos con caracteristicas diferentes, se
colocan en una celda “sobrante”, que funciona
como un taller de trabajos.

VENTAJAS DE LA FORMA CELULAR

1. Maximizacion de los beneficios inherentes al
enfoque de trabajo en equipo.

2. Todos los trabajadores son responsables de
manera absoluta de la terminacién de cada
trabajo.

3. Estimula la comunicacién y la constitucién de
equipos de trabajo.

4. Costo minimo requerido para adaptarse
hacia la produccién celular.

5. No es necesario invertir capital adicional para
adoptar la forma de celdas, requiere sola-
mente reordenar el equipo y la mano de
obra para las celdas.

6. Con menos trabajo, pero con alguna pérdida
de eficiencia, se puede designar, pero no
ubicar ciertos equipos dedicandolos a una
familia de piezas, constituyendo lo que se
conoce como “celda virtual” (equipo en otra
ubicacién fisica).




DESVENTAJAS DE LA FORMA CELULAR

1. Si un equipo se descompone, puede parar la
produccién de la celda, pero en otra celda
pueden haber otras maquinas que se usen
temporalmente.

2. Dificultad para obtener el balance entre las
celdas, cuando las demandas de la familia
de productos contintan cambiando.

3. Si la demanda de una familia se agota, hay
que romper la celda y redistribuir el equipo o

reformar las familias.

4. No permite el alto grado de especializacion
para fabricar de acuerdo a las especificacio-
nes del cliente.

5. Los tiempos de flujo de la celda, no permiten
los largos periodos de pruebas y correccio-
nes que la fabricacién especializada frecuen-
temente requiere.

DISTRIBUCION CELULAR

Es la aplicacién de la tecnologia de grupos a la
produccién. Implica la formacién de grupos de
obreros y equipos, para fabricar familias de pro-
ductos. Los grupos reciben capacitacién cruza-
da, de modo que puedan operar cualquier equi-
po dentro de la celda y asumir la responsabili-
dad completa del proceso productivo.

Siempre que sea factible, los resultados son
productos o servicios finales. En otras ocasio-
nes se fabrican componentes que van hacia un
producto final, en este caso, lo comun es agru-
par celdas cercanas a la linea principal de pro-
duccién o ensamble.

ESCALA DE AGRUPAMIENTO CELULAR

Porcentaje de instalacion dedicada
a la produccién celular
Bajo Alto
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2 Mdiltiples
Para terminar
Un producto En una celda
completa Piloto Auténomo

La escala se divide de dos maneras: por la par-
te de la instalacion que esta dedicada a la pro-
duccién de familias y por el nimero de celdas
requerido para terminar un producto. Si una
parte pequefia de la instalacién es celular, en-
tonces estas celdas son proyectos piloto o situa-
ciones excepcionales. Si se requiere mas de
una celda para elaborar un producto, entonces
la instalacién es de un taller por trabajo de dos
niveles, donde mudiltiples operaciones se agru-
pan en celdas en el primer nivel y entonces las
familias viajan a través de celdas en el segundo
nivel, para completar el proceso.

El cuadrante “parcial” incluye aquellos casos en
los que la empresa esta probando el concepto
celular, utilizando celdas nominales, para no

mover el equipo.

El cuadrante de “dos niveles” extiende la situa-
cién parcial, a un cambio mas amplio; donde los
productos viajan a través de celdas, ya sean
nominales o parciales.

La situacion de la “celda piloto” se presenta
cuando una familia se estad produciendo com-
pletamente en la celda, pero la gran mayoria de
los productos se producen de manera normal
en el resto del taller.

El cuadrante “auténomo” es donde la mayor
parte de la instalacién estd dedicada a la pro-
duccién celular y las familias de productos son
producidas por completo dentro de sus celdas.

“Los grupos
reciben
capacitacion
cruzada, para
operar
cualquier
equipo y
asumir la
responsabilidad
del proceso
productivo.”
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“Lo
fundamental
del método de
analisis de flujo
de produccion,
es determinar
la matriz de
componentes y
maquinas...”

METODOS PARA LA FORMACION DE CELDAS

En la practica se usan muchas maneras para
determinar los productos que deben formar una
familia y ser producidos en una misma celda,
pero generalmente se usan cuatro criterios para
identificar a las familias y a las celdas:

1. CLASIFICACION Y CODIFICACION: Es usada en la
tecnologia de grupos y consiste en comparar
los productos entre si para determinar las fami-
lias. Esta operacién todavia no identifica las
celdas y el equipo para elaborar lo productos.

2. AGRUPACION DE MAQUINAS: Intenta formar
las celdas agrupando las maquinas, ya sea
utilizando el andlisis de celdas o la teoria
matematica de las gréficas, en conjuntos
apropiados. Aqui las familias de productos
previamente deben ser identificados.

3. SIMILITUD DE RUTAS: Agrupa los productos
en familias basadas en la similitud de rutas.
Pero de nuevo, aln existe el problema de
agrupar las maquinas en celdas.

4. SIMILITUD ENTRE LOS PRODUCTOS: Agrupa
por la similitud entre los productos con base

Matriz original de componentes y maquinas

COMPONENTES
= o e a5 e
A 1 1 1
Q271 1 1
Uraig 1 1
I
NI 4 1
Als 1 1
STe6 |1 1

El objetivo es reordenar los componentes y las
maquinas de manera gue los “bloques” de ni-
meros 1 que identifican las celdas estén forma-
dos a lo largo de la diagonal, de acuerdo a los
criterios siguientes:

a) Las maguinas incompatibles deben estar en
celdas separadas.

b) Cada componente debe ser producido sélo
en una celda.

¢) Cada tipo de méaquina debe estar sélo en
una celda.

en sus requerimientos de maquinas o tam-
bién usa como medida de similitud entre
maquinas, basadas en sus productos.

Uno de los enfoques méas sencillos y comunes
para determinar las familias de productos, se
basa en la implementacién de celdas llamadas
“Andlisis de Flujo de Produccion”. En este enfo-
que las familias se determinan evaluando los
requerimientos de equipos para producirlas.
Los productos que tienen el mismo conjunto
completo de necesidades de equipamiento se
agrupan en familias Unicas.

Lo fundamental del método de andlisis de flujo
de produccion, es determinar la matriz de com-
ponentes y maquinas; y entonces es necesario
identificar los componentes (partes o productos)
con los requerimientos comunes de maquinaria.

La matriz se forma haciendo una lista de todos
los componentes en la parte superior de la ma-
triz, asi como al extremo izquierdo las maqui-
nas. Luego se colocan unos en la matriz, en
cualquier lugar que un componente utiliza una
maquina (Ver cuadro).

Matriz reordenada

COMPONENTES
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d) Cualquier inversién para duplicar maquinaria
se debe mantener al minimo.

e) Las celdas deben estar limitadas a un tama-
fo razonable.

Una forma para intentar el reordenamiento de
la matriz, es mover las filas con unos en la iz-
quierda, hacia la parte superior de la matriz y
las columnas con unos en la parte superior,
hacia la izquierda de | a matriz. Puesto que este
proceso es repetido iterativamente, las celdas
positivas tenderan a agruparse alrededor de la
diagonal y formaran familias y celdas obvias.




EJERCICIO DE FORMACION DE CELDAS

Dada la matriz de maquinas y componentes, identificar las celdas apropiadas. Colocar todos los
componentes y maquinas que no encajen dentro de estas celdas en una celda “sobrante”.

COMPONENTES
1[2[3[4]5[6]7]8]9
1 1)1
MEIRE 1 MEAE
Al3[1 1 i1
Q|4 1 1
UIsTa 1 1)1
151 6 1 T
AT 1 S
S[3g EREE
9 1 1 1
10] 1 1 =ET
Moviendo las filas Moviendo las columnas
COMPONENTES COMPONENTES
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Al 1 1 Al 1 1
S 6 1 1 1 ||S 1 TR
3 11 1 o 1 1 1
3 T |t g T4t -1

Se puede apreciar que hay 2 celdas principales, = componente 7 necesita ademds de las maqui-

con cuatro elementos excepcionales: M2C2, nas de su celda, la maquina 6. Este componen-

M2C4, M2C6 Y M6C7. te debera irse hacia la celda sobrante que utili-
ce el equipo disponible en el taller por trabajos.

La maquina 2 es necesaria en 2 celdas, por lo

que deberia estar compartida o duplicada. El

BIBLIOGRAFIA

MEREDITH, Jack R. : “Administracién de Operaciones”. México. Ed. Limusa. 1999




