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TECHOLOGIA DE GRUPOS

La Tecnologia de Grupos (TG) es una filesolia de manulachura que busca opbimizar
la produccidn al idenlificar y agrupar piezas o componenies gque comparien
simiiludes en su desfo, geomeiria, tamafio o en los procesos de fabricacidn
requendos. El chjelive princpal es aprovedhar estas similfudes para estandarizar
procesos, reducr costos, acorar liempos de produccidn y mejorar la eficenca
gernaral.

Conceptos Fundamentales

« Familia de Partes: Es el concapio central de la TS, Se refiere a un canjunio
de piezas que lienen caraclensticas similares, ya sea en su foma geometnca
(por ejemplo, pezas dlindricas, planas] o en s pasos de procesamienio
necesarias para su fabricacion (por ejemplo, plezas quee requisren tomeado,
fresada y taladrado en una secuenca similar).

# Clasificacion y Codificacién: Para formar las familias de partes, se wtilizan
sistemas de clasificacidn y codificacidn. Eslos sedemas asignan un codigo

rumérice o alfanuménco a cada pieza, donde cada digita o caracter
reprasenia wna  caracterislica  especifica (malerial, forma, ioleancas,

operacaneas, slc.].

*« Monocodige |Jerdarguico): Simiar a un drbol, cada simbolo amplifica la
informacidn del digita antenar. Son compaclos pera dificles de inderpretar
imd ependi el emen e,

+ Policadigo (Tipo Digito): Cada digilo &n una posicion especifica describe
una propiedad dnica de b pieza de farma independienie. Son mas facles de
usar, pen pusden ser mas largos.

s  Multicadigo: Combina caracleristicas de ambos, buscanda b flexibilidad y
la canfidad de informacian.

+  Manufactura Celular: La Tecnologia de Grupas se implementa de manera
muy edectiva a través de la manudactura celular. Esto implica la agrupacian
de maquinas y estaciones de trabajp en “celdas” de produccidn. Cada calda
exld disefiada para fabricar una o mas familias de piezas completas, o que



reduce la necesidad de mover &l matenal enire diferentes departamentas y
magquinas depersas.

Ventajas de la Tecnologia de Grupos

Redwoddn de costos: Al estandarizar procesas vy herramientas, se
disminuyen los coslos de produccion, las imverlarios de trabajp en proceso
(WIP) v los coslos de manajo de maleriales.

Mejora de la efidencia: Los iempes de preparacian de maguinas se reducen
sipnificalivaments, ya que las maguinas en una celda estin configuradas
para manejar a familia de partes. Eslo acelera e Aup de praduccidn.
Simplificacdon de la planificacian y contral: & agrupar piezas y procesos, |a
planificacidn de la produccian se suelve mas sendlla v e control del
inwentaro es mas efectivo.

Mejora de la calidad: Al tener eguipes y personal especializados &n una
familia de partes, == logra una mangar consisiencia y se identifican y corngen
protlemas mas rapdamenie.

Estandanzacon del disenoc Se famenta la reuliizacidn de desfos exislenles
y =& reduce la duplicacdn de asfuerzas de ingenieria.

Mayor satisfaccidn del brabajador: Los rabajadores en celdas de
manufaciura suelen fensr una vision mas complela del proceso de
produccidn y una mayar autonomia, ko que peede mejorar su moral y
productividad.

Ejemplos

Fabricacion de componentes metilicos: Una empresa gue fabrica una
vanedad de pieras meldicas [ejes, bridas, soportes) padria aplicarla TS, En
lngar de tener departamenios separados para torneada, fresado, ladrado y
reclificado, podrian agrupar maquinas como tornos CHC, fresadoras y
taladros an celdas. Una celda podria especializarse en la produccidn de
"pimzas milaconales” (sjes, pasadores) que requieren aperaciones de
tomeada y laladrado, mieniras gue otra celda podria dedicarse a “piezas
planas” [saoparies, placas) que princpalmente usan fresada y perforacdn.

indusiria automotrizz Aungue a menudo se asocia con b praduccidn en
masa, la TG pueede aplicarse en la fabrcacdn de companenies aspeciicos.



Par eamplo, la produccion de diferentes lipos de soparies de motar que
comparlen peometrias bdsicas y requieren operacianes de corle y soldadura
simiames. Estos sopories podrian ser fabricados en una celda dedicada,
optimizando & flujp de trabajo y reducenda los empos de cambio enire
varianles,

*  Produccidn de herramientas: Una emprasa que fabrica diferenies tipos de
brocas o fresas podria agrupar aguellas que comparien caracleristicas de
material, tam@afa o lipo de file. Esto pemitinia configurar las magunas de
afilada y recubrimiento de manera mas eficienle para mma famiia de

herramientas, en lugar de reconfigurar constantemenie para cada fipo
inclivicisal.

La Tecnalogia de Grupos es una estrategia de manufaciura polenie gue pemile a
las ampresas, espacialmente aquellas con produccitn en loles de amata mediano,
mejorar  significativamente su efigencia y compelitividad. Al pasar de una
OJANEACKIn por procesas a una anganizacidn par celdas, la TG reduce |a
complejidad del sslema productive, minimiza & rabajo en procesa, acora los
plazes de enirega y optimiza sl uso de recursos.

=i bien su implemeniacon requiere un esfuerzo considerable en la clasificacidn de
pezas ¥ @ reorganizacian de b planta, los benedcos a lago plazo, come la
reduccion de costos, la mejora de la calidad y la simplificacion de la peslion, la
convierien &n una herramienta valosa para lograr B exoelenca operaliva &noun
entomo de produccidn moderno. ES un paso fundamental haca sistemas de
manufaciura mas avanzadas, como los Sislemas de Manufaciura Flexible (FME) v
la Manufactura Inlegrada por Compuladora (CIM).
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LEAM SUPPLY CHAIN AND LOGISTICS

COMMPLETAR LO SIGUIENTE:

1.

The major trend of outsourcing manufacturing and procurement of mate rials
began arund 1980 when the term supply chain manadgement was coined, and
with it came added attention to the importance of the supply chain and the
logistics management fiald.

. Starting around the same time and with ever-increasing spead, major advances

in technology occurred, such as electronic data interchange (EDI), enterprise

resource planning (ERP). advanced planning and scheduling (APS). and

supply chain planning {SCP) systems, along with the creation of the Internat and
a-COMMerce.

. Keeping uyp with all of this change and disruption is challenging: however, there

are tremandous opportunities as well.

. Kaizen, in a nutshell, is a team-based form of continuous improvement that

focuses on identifying and gliminating waste.

In many cases, management is not willing to give up some control o workers,
dedicate resource time, or spend moneay for training and improvemants.

Histarically, Lean was applied to the manufactiring sector first (initially

assembly line manufacturers, then other types), hence the term Lean
Manufacturing, which iz still the most common tam usaed.

. Tha Lean Supply Chain Report by the Aberdeen Group, published in 2006,

pointad out that there were a number of pressuras that are driving Lean beyvond
the factory, including the need o improve operaticnal performance and reduce
costs, and customers demanding shorter order cycle times.



ENSAYO

AMALSIS DE FLUJO DE PROCESOS
RESPONDE LO SIGUIENTE:

1. ;Qué ES LA TEORIA DE RESTRICCIONES?

Enfogue para identificar y gestionar los cuellos de botella que limitan el
rendimiento,

2. ;Qué ES EL TAKT TIME?

Tiempo disponible dividido por la demanda por el cliente,

3. ;Queé ES LATASA DE RENDIMIENTO?

Medida de la eficiencia de un proceso, calculada como (unidades buenas
producidas).

4. :Qué MUESTRA LA LEY DE LITTLE?

Relacion matematica

5. ;Qué OBJETIVO TIENE LA ACTIVIDAD DE MAPEO O DIAGRAMACION?
Visualizar un proceso para identificar ineficiencias.

6. ;Queé ES ESTAMDARIZAR UM PROCESO?

Definir métodos y procedimientos consistentes para realizar tareas.

7. :PARA QUE ES UTIL LA DIAGRAMACION O MAPEO?

Para analizar, comunicar y optimizar flujos de trabajo.

8. ;Qué ES EL DISENO DE PROCES0S?

Creacion o reorganizacion de procesos para mejorar eficiencia de calidad y
satisfaccion del cliente.

9. ;A QUE SE REFIERE EL ESTADO ACTUAL DEL PROCESO?

Representacion del proceso tal como se ejecuta en el presente, antes de
cualquier mejora.

10. ;Cual ES EL OBJETIVO DE LA ESTANDARIZACION DE TAREAS ¥ PROCESOS7?
Reducir variabilidad, aumentar calidad y facilitar la capacitacidn y mejora
continua.

11. ;Queé DUO TAICHI OHND?

“El desperdicio es todo aquello que no agrega valor al producto desde la
perspectiva del cliente ™.



EXAMEN 4 EN LA PLATAFORMA DE CLASSROOM

Preguntas  Respuestas @ Configuracion Puntos totales: 60
. Publicacion
o Puntuacién
Correo electronico /60 dela
puntuacion
221u0108@alumno.itssat.edu.mx 36 11 jun 15:04
221u0134@alumno.itssat.edu.mx 60 11 jun 15:09
221u0055@alumno.itssat.edu.mx 36 11 jun 15:33
gustavotorijas3@gmail.com 52 117 jun 15:46
221u0113@alumno.itssat.edu.mx 60 11 jun 15:49
221u0077@alumno.itssat.edu.mx 44 11 jun 16:05

227u0057@alumno.itssat.edu.mx 40 11 jun 16:19



