CONCEPTO DE ENSAMBLE DEL PRODUCTO


¿Podría su empresa lograr una reducción de costos por desperdicio de materia prima gracias a un control de los inventarios físicos en el proceso de ensamble? ¿Sería beneficioso integrar la producción de ensambles y componentes con las áreas de contabilidad y facturación? ¿Cuánto tiempo dedica cada empleado, a cada orden de trabajo asociada a un proceso de ensamble de componentes y subcomponentes? ¿Puede controlar, por medio de órdenes de producción, los costos reales de cada producto ensamblado, evaluando la eficiencia y la productividad de la planta?

Exactus ImpulsoTM Industria de Ensamble fue diseñado para satisfacer los requerimientos tecnológicos de las empresas dedicadas a procesos de ensamble de producto terminados y subcomponentes, permitiendo el control de sus operaciones desde una perspectiva que busca aumentar la eficiencia y bajar los costos de producción. El mismo está orientado a satisfacer las necesidades de empresas del área de producción de ensambles que requieren una estricta medición sobre el desempeño de sus operaciones dentro de la planta de producción así como una estandarización de sus procesos de ensamble, permitiendo controlar cada proceso y subproceso de una manera eficaz y sencilla para la extracción de información. 

Características: 
· Integración de todos los departamentos de la empresa, desde manufactura hasta las áreas comerciales, de logística y financiero contables 

· Información actualizada, confiable y en línea, disponible en el momento en que se requiere tomar decisiones 

· Herramienta para análisis gerencial de la información en múltiples dimensiones y cubos preconfigurados para áreas como inventarios de materiales, costos, eficiencia de los procesos de la planta, tanto para ensambles como para subensambles y productividad, entre otras. 

· Definición de la estructura de manufactura o diagrama de operaciones para los productos terminados y subensambles asociados al proceso productivo. 

· Definición del estándar de producción para cada proceso y las materias primas requeridas. 

· Estimación del costo de los ensambles principales y otros componentes que sean producidos en la planta. 

· Opción de desglose de costos de mano de obra e indirectos de fabricación. 

· Indicadores de producción por línea, operación y proceso, para medir la productividad y eficiencia de la planta de ensamble. 

· Costeo real de los materiales de producción e integración con el inventario. 

· Costeo real de la mano de obra e integración con la nómina. 

· Control de estándares de producción para procesos de ensamblado y producción de partes. 

· Control en piso de las órdenes de producción en línea o por proceso. 

· Control de celdas de trabajo o departamentos especializados dentro del proceso productivo. 

· Registro de desperdicios y devoluciones. 

· Consumo automático de materias primas. 

· Ingreso automático de la producción al inventario incluyendo producto terminado, subensambles o componentes producidos en el proceso. 

· Comparación de costos reales contra estimaciones. 

1.4 Procesos de ensamble

La función básica de proceso de ensamble, (montaje) es unir dos o más partes entre sí para formar un conjunto o subconjunto completo. La unión de las partes se puede lograr con soldadura de arco o de gas, soldadura blanda o dura o con el uso de sujetadores mecánicos o de adhesivos. 

Sujeción mecánica se puede lograr por medio de tornillos, remaches, roblones, pasadores, cuñas y uniones por ajuste a presión estos últimos se consideran sempiternamente, las efectuadas con otros sujetadores mecánicos no son permanentes los mecánicos son más costosos y requiere capacidad en la preparación de partes por unir. 

Algunas partes se unen de modo permanente con soldadura eléctrica o de gas, soldadura blanda, o dura y algunos adhesivos. La soldadura se efectúa con el uso de calor, de presión o ambos.

El calor producirá cierto efecto sobre las partes unidas para satisfacer la amplia variedad de necesidades en la manufactura, se han desarrollado y están en uso.
Programación de la Producción de un Ensamble--

Cierta empresa produce un artículo que se forma con cuatro piezas del componente A y tres piezas del componente B. 
Las piezas se pueden fabricar en cualquiera de las tres máquinas diferentes que posee la compañía, las cuales transforman las dos materias primas en las piezas que van al ensamble del producto final.

La tabla siguiente muestra el número de gramos de cada materia prima que deben utilizarse en cada máquina para realizar un ciclo de producción de las componentes. La misma tabla muestra el número de componentes de cada tipo que se obtienen en cada ciclo de producción de cada una de las maquinas, así como el número de gramos disponibles de las materias primas.

	MÁQUINA
	M.P 1 (g/ciclo)
	M.P. 2 (g/ciclo)
	Componente A (u/ciclo)
	Componente B (u/ciclo)

	1
	8
	6
	7
	5

	2
	5
	9
	6
	9

	3
	3
	8
	8
	4

	Disponible
	100
	200
	
	


¿Cómo debe programarse la producción para obtener la máxima cantidad de artículos?


Construcción del modelo

Para un mejor entendimiento elaboremos un diagrama de la situación
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Definición de variables

Xi = Número de tandas de producción que realiza la máquina i.

Cada tanda de producción de las máquinas utiliza cierta cantidad de las materias primas y produce cierta cantidad de los componentes A y B, con los cuales se obtiene el ensamble del producto final.

Como para cada unidad del ensamble se utilizan cuatro unidades del componente A y tres del componente B, se concluye que el número total de ensambles obtenidos será el resultado de dividir por cuatro el numero de componentes tipo A, pero también debe ser igual al numero de componentes tipo B, dividido por tres.

Necesitamos entonces definir también que 
            XA = número de componentes de tipo A obtenidas.
            XB = número de componentes de tipo B obtenidas.

Como deseamos obtener el máximo número de artículos ensamblados, la función del objetivo puede ser.

Maximizar : número de ensambles = XA/4

Las restricciones son de dos clases :

1. Las relacionadas con los recursos o materias primas.

            8X1 + 5X2 + 3X3 [image: image2.png]


100 gramos de la mp1
            6X1 + 9X2 + 8X3 [image: image3.png]


200 gramos de la mp2

2. Las relacionadas con la cantidad total de cada componente

            XA = 7X1 + 6X2 + 8X3 Unidades del componente A
            XB = 5X1 + 9X2 + 4X3 Unidades del componente B

Pero hace falta una restricción muy importante que relaciona el número de componentes de tipo A con el número de componentes de tipo B, de tal manera que se puedan obtener los ensambles completos.
Nada nos ganamos con maximizar el cociente XA/4 ( que equivale a maximizar el valor de XA), si esto no conduce a que simultáneamente se produzcan las XB unidades de B, proporcionales para obtener los ensambles deseados. Por ejemplo, no sería óptimo producir 100 unidades de A y solo 60 de B, ya que con las A alcanzaría para 25 ensambles, mientras que con las B alcanzaría solo para 20, siendo entonces 20 el número real (máximo posible ) de ensambles. 

En conclusión XA/4 se debe maximizar pero sin exceder el valor XB/3, lo cual conduce a que al modelo debe agregarse una nueva restricción que se expresa como: XA/4z[image: image4.png]
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