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1. Datos	del	proyecto 																																			
Autor: José Luis Delgado Davara 

Nombre del proyecto: “DESARROLLO E IMPLEMENTACIÓN DE TÉCNICAS DE    

       INGENIERÍA INDUSTRIAL PARA LA MEJORA DE UNA LÍNEA DE  

       PRODUCCIÓN” 

Cotutor en la universidad Carlos III de Madrid: Francisco Antonio Rivera 

Cotutor en la universidad de Puerto Rico: Mario Padrón 

Institución en la que se ha realizado el proyecto:  

El proyecto se ha realizado de intercambio académico en la universidad de Puerto Rico, 

en el recinto universitario de Mayagüez. Se ha utilizado la asignatura de proyecto final, 

de la carrera de ingeniería industrial de dicha universidad, como vía para llevar a cabo 

el proyecto.  

La empresa “General Electric Sensing” también ha colaborado para poder realizar el 

proyecto en una de sus líneas de producción. La planta industrial en donde se basa el 

proyecto está situada en el pueblo de Añasco, en la calle Baxter Boulevard, Puerto 

Rico.  

Objetivo del proyecto:  

Haciendo uso de diferentes herramientas de ingeniería industrial se pretende 

incrementar la producción diaria de la línea de fabricación de un termómetro oral. La 

plana consta de ocho operarios trabajando en línea en doce diferentes estaciones. 

Para lograr el objetivo se debe balancear la línea minimizando los tiempos de trabajo 

de cada operario, simular su funcionamiento bajo diferentes situaciones y modificar 

algunos procesos de trabajo de manera que se ajusten a los requerimientos del cliente. 

Fecha y lugar de lectura: 

La lectura del proyecto se realizó el día 17 de Mayo de 2012 frente al cotutor de la 

universidad de Puerto Rico (Mario Padrón), la gerente de la planta (Johanna Pérez) y el 

supervisor del proyecto en la fábrica (Ted Dumas). 

Calificación: 

La calificación que consta en la transcripción de créditos de la universidad de Puerto 

Rico es de: “B”.  
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 Estación 1: Soldadura de la resistencia 

 Estación 2: Preparación de la resistencia y el termistor 

 Estación 3: Horno 

 Estación 4: Ensamblado de la punta 

 Estación 5: Unión de los cables 

 Estación 6: Eje y cubrimiento 

 Estación 7: “Crimping” del eje 

 Estación 8: Cortar y pelar cables 

 Estación 9: Test de aislamiento y de resistencia 

 Estación 10: Test de respuesta del termistor 

 Estación 11: Test dinámico y de la resistencia 

 Estación 12: Inspección final 
 

 

4. Objetivos	
Los objetivos del proyecto son: 

 Aumentar el rendimiento de la línea al 98% 
 Reducir el desperdicio al 50% 
 Implementar un menor flujo de piezas en la línea que preceda a las pruebas de 

testeo. 
 Determinar el tiempo exacto requerido en la operación del horno. 
 Determinar la cantidad exacta que deben proporcionar los dispensadores de 

epoxy automáticos. 
 Hacer una simulación del nuevo balanceo e implementarlo. 

 

  Para lograr aumentar la producción es necesario analizar cuáles son las 

estaciones críticas, y en función de eso se reducirá el tiempo de ciclo y el rendimiento 

aumentaría considerablemente. 

  Para reducir los desperdicios es necesario coger datos de las estaciones con 

más deshechos y focalizar el trabajo en ellas. 

 

5. Pasos	a	seguir	
  El  cuadro  de  Gantt  sirve  para  llevar  un  control  del  proyecto  a  lo  largo  del 

tiempo. Este esquema  se hizo  al principio del  trabajo para  tener en  todo momento 

controlado lo que faltaba por hacer.  



 

 

‐ 5 ‐ 

 



 

6
 

en la

signif

 

para 

entre

ento

era la

 

 

 

fallos

de fa

venía

de al

6. E
Para cum

a línea, sin e

ficativos. 

Uno de l

lograr redu

e todos los 

rno de Exce

a óptima co

A contin

 

Por otro 

s se hizo un

allos de cad

a de la mezc

luminio.  

Ejecu
mplir los obj

embargo, lo

os mayores

ucir el tiemp

empleados

el con el cua

ombinación 

uación se m

lado, para 

n diagrama d

a una. Grac

cla del epox

ución
jetivos del p

s que se co

s retos en la

po de ciclo y

. Para ayud

al modificar

de flujo de

muestra una

lograr la red

de Pareto c

cias a esto s

xy. Dicho ep

n	
proyecto se

mentan a c

a fábrica era

y que la car

arme, fue n

r datos de d

e piezas, tar

a imagen de

ducción de 

on las tarea

e pudo iden

poxy era usa

e modificaro

continuación

a hacer un n

rga de traba

necesario cr

diferentes b

eas para ca

e la pantalla

material de

as que más 

ntificar que

ado para de

on varios pr

n fueron los

nuevo balan

ajo quedara

rear un prog

alanceos y 

da operario

a del progra

esechado pr

fallos daba

la mayoría 

epositarlo s

rocedimient

s más 

nceo de la lí

a equilibrada

grama en 

observar cu

o…  

ama. 

roveniente 

n y el núme

 de problem

sobre la pun

‐ 6 ‐ 

tos 

ínea 

a 

uál 

 

de 

ero 

mas 

nta 



 

 

proce

haga

logró

 

El au

logra

apar

 

cable

hicie

traba

 

dism

traba

Debido a

edió a estan

a de manera

ó reducir en

umento de 

ar  esto  se  b

ato mecani

Antes de

es  se  hacía 

ra en grupo

ajo.  

La  rapid

minución  de

ajaban las p

D
e
fe
ct
o
s
p
o
r
lo
te

a que cada e

ndarizar el p

a que el epo

n un 62% la 

rendimient

basaba  en 

smo mostra

el proyecto,

de  uno  en

os de 10 o 

dez  no  fue 

e  riesgo  de

piezas de un

0

0,5

1

1,5

2

D
e
fe
ct
o
s 
p
o
r 
lo
te
 

Scra

empleado r

proceso par

oxy siempre

cantidad de

o fue otro 

aumentar 

ado en la sig

, la tarea de

n  uno.  Sin 

13 piezas, 

el  único 

e  enfermed

na en una, e

p pottin

1.8 

realizaba la 

ra que cualq

e tenga las m

e desperdic

gran reto. L

la  velocida

guiente ima

e colocar lo

embargo,  c

aumentand

beneficio  q

dad  tambié

el empleado

ng fixtur

0.68 

mezcla de f

quier perso

mismas pro

cios. 

La manera 

d  de  traba

agen. 

os recubrim

con  este  ap

do consider

que  esto  p

én  fue  una

o era prope

re (por 

A
e
D
e

forma difere

ona que hag

piedades. F

que  identif

ajo.  Para  el

mientos y pr

parato  se  c

rablemente

proporcionó

gran  vent

enso a tene

lote) 

Antes de
estandarizar
Después de
estandarizar

ente se 

ga dicha tare

Finalmente 

  

fiqué para p

los  se  dise

 

rotecciones

consiguió  q

e  la velocida

ó  a  la  líne

taja.  Cuand

r dolores de

‐ 7 ‐ 

ea, lo 

se 

poder 

ñó  el 

 a los 

ue  se 

ad de 

ea.  La 

do  se 

ebido 



 

a  la 

infer

7
 

ocho

 

desp

 

para 

hora

cont

 

proy

 

 

 

posición  in

rior). Sin em

7. A
El  nuevo

o hasta siete

Por  otr

perdiciado. 

Y  finalm

lograr los r

s y media a

ribuyó muc

A contin

ecto a la lín

ncorrecta  d

mbargo, este

Análi
o  balanceo 

e personas, 

o  lado  ta

ente, el nú

requerimien

al mes. Esta

cho a la dism

uación se m

nea de prod

de manera 

e aparato ta

isis	d
propuesto

con el cons

ambién  se 

mero de ho

ntos de pro

s son pagad

minución de

muestra un

ucción. 

continuada

ambién evit

 

 

de	co
o  logró  red

secuente ah

pudo  ah

oras extras

oducción dia

das al doble

e gastos. 

 análisis de

a  de  la ma

taba dichos 

stes
ucir  el  núm

horro en co

orrar  en 

s que  tenían

aria tambié

e que una h

e  los ahorro

no  (se mue

movimient

mero  de  em

stes. 

la  cantida

n que hace

n se redujo

ora regular

os que ha p

estra  en  la

tos. 

mpleados  d

ad  de  ma

er  los emple

o de 80 hora

r, por lo que

proporciona

‐ 8 ‐ 

a  foto 

desde 

aterial 

eados 

as a 6 

e esto 

ado el 



‐ 9 ‐ 
 

 

Reducción de Costos 

Horas extra $2,352/mes 

Desechos  $211/mes 

Balanceo  $3,904/mes 

Total  $6,467/mes 

 

 

8. Conclusión	y	comentario	
  Durante  la  ejecución  de  este  proyecto  se  estudió  y  se  profundizó  en  las 

diferentes  técnicas  que  usa  la  ingeniería  de  la  industria  para  optimizar  procesos 

productivos. Se me ha abierto un nuevo abanico de posibilidades con las que resolver 

problemas de los procesos productivos.  

  Asimismo, el estar en contacto directo con la empresa ayudó a darse cuenta de 

que cada mínimo cambio que se quiera hacer a  la  línea productiva puede tener unas 

repercusiones  económicas  bastantes  grandes,  a  veces  positivas  y  a  veces  negativas. 

Dicho esto, he aprendido de primera mano, que es necesario analizar desde todos los 

puntos de vista cada modificación que se vaya a sugerir en cualquier proyecto. Además 

el  trabajo en equipo ayudó a potenciar mis habilidades para comunicar y escuchar a 

otras personas. 

  En conclusión, creo que este proyecto me ha aportado mucho para poner en 

práctica  los conocimientos adquiridos en  la carrera y para aprender a buscar y poner 

en  práctica  diferentes metodologías  de  la  ingeniería  de  la  industria.  Con  todo  esto, 

considero estar preparado para lanzarme al mercado laboral. 


