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INTRODUCCION

El JOB SHOP, es un modelo productivo usado para organizaciones que fabrican diferentes productos en una sola linea de produccién. Una de sus ventajas es la flexibilidad ante las

variaciones de un conjunto de productos. Los sistemas Job Shop se dividen en centros de trabajo donde realizan un conjunto de tareas dentro de la misma planta. Sin embargo,

necesita de personal especializado en funciones dedicadas a una sola parte del proceso de transformacién del producto. Por otro lado, este sistema productivo funciona a través de

tarjetas ‘Kanban’ que circulan la informacion de un producto por la linea de produccion. El sistema utiliza esta herramienta para establecer una comunicacion entre estaciones a

través del flujo de informacién sobre.

OBJETIVOS

ALCANCE

General: Identificar a través de la ludica las caracteristicas y aspectos tipicos del Job

Shop.

Especificos:

1. Comprender los aspectos que caracterizan al sistema de produccion Job Shop.

2. Diferenciar los sistemas Job Shop y Flow Shop a partir del andlisis de distribucion
de plantas en referencia a las estaciones de trabajo y el flujo de materiales.
3. Analizar las distintas estrategias para resolver una programacion Job Shop en una

planta de produccion.

Aplica para algunos cursos vinculados al proyecto curricular de Tecnologia en Gestién de
la Produccion Industrial basados en procesos industriales, planeacién de la produccion,
administracién, métodos y tiempos, e inclusive cursos de introduccion o iniciacion al

proyecto curricular.
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Figura 1. Estaciones de trabajo

1.1. Un jefe de produccién: se encarga de delegar las funciones al equipo de trabajo,
aplicar y corregir las estrategias que permitan cumplir con el objetivo de la lidica y
calcular el desempefio del equipo.

1.2. Dos operarios: estos se distribuiran entre las cuatro (4) estaciones de trabajo y se
encargara de procesar cada orden segun las especificaciones de éstas.

MATERIALES
1. 4 centros de trabajo (azul, rojo, verde, amarillo)
2. 24 cajas de capas
3. Crondémetro
4. 8 marcadores, dos por cada color (azul, rojo, verde, amarillo)
5. Hoja de control de trabajo
METODOLOGIA
1. Para la realizar la ludica se necesitan como minimo diez (10) participantes de los
cuales deben tener los siguientes roles:

Figura 2. Orden de trabajo realizada

1.3. Un patinador: transporta las ordenes a cada una de las estaciones segun la 0
informacion de la tarjeta Kanban (Figura 1). 5
Si la cantidad de participantes supera la cantidad minima para realizar la lidica, éstos " e
deben de distribuirse de la siguiente manera: EER ) iEES .
o, : 1C
e Cuatro calibradores: estos deben registrar el tiempo por unidad procesada, desde |—[
gue ésta entra a la estacion, es procesada y luego sale a una de las casillas del croeN e TRARA O FeCHALIATE
Kanban (Figura 1). conmooe TRABALD caPAS ARPLICAR
e Los demés participantes haran de buenos observadores. numuo [ #
wee [0 .
2. Observar la forma en que se debe procesar cada orden de trabajo (24 érdenes en i = |
total) como se muestra en la Figura 2. = O
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3. El jefe de produccion debe clasificar las érdenes de trabajo y entregarlas al patinador
segun le convenga mas. Al final del ejercicio debe entregar todas las 6rdenes.

4. El patinador debe pasar las 6rdenes de trabajo de una estacién a otra (Figura 1) segun
la informacién del Kanban; en la orden (zona inferior) y la estacion de trabajo (cuadros del
costado derecho), hasta que la orden esté completamente terminada. Una vez hecho eso,
el patinador debe informar al jefe de produccién para que él registre el tiempo de salida
en la orden de registro (Figura 3).

5. En cada centro de trabajo, los operarios se encargaran de pintar segin su color cada
orden de trabajo en las franjas o capas que especifique cada orden (Todas las 6rdenes
son diferentes). Al mismo tiempo, deben encargarse de la calidad de la orden antes de
poner el producto en las salidas de cada estacion (figura 4).

6. Cuando todas las 6rdenes hayan sido terminadas una vez terminado el tiempo (15
minutos), el jefe de produccién debe calcular el throughput (tiempo de operaciéon por
orden) dividiendo el tiempo en segundos sobre las unidades producidas.

Tiempo Total Utilizado

Throughput = Nimero de Ordenes producidas

7. Una vez calculado el Throughput (Rendimiento por su traduccion al espafiol), el jefe de
salon debe calcular la eficiencia del ejercicio multiplicando la demanda (las 24 6rdenes)
por el Throughput sobre el producto entre las cuatro estaciones de trabajo y el tiempo total
utilizado en segundos.

Demanda X Throughput

Eficiencia = — - - prp
f Numero de estaciones X Tiempo Total Utilizado

8. Sacar conclusiones y analizar fallas.

Figura 3. Hoja de control de trabajo
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DIAGRAMA DE PROCEDIMIENTO PARA LA LUDICA JOB SHOP
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