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Conductores

Productividac




FORMAS DE ALCANZAR
LA Productividad




Para lograr Breakthrough:

Manufactura Esbelta 5° Planta Visual

Kanban Kaizen Trabajo Estandarizado/ JIT

Cimientos /Usar las Herramientas



5'S Check
para Produccién

list

DESCRIPCION

Solo material necesario en celdas

COMENTARIOS

Solo herramientas necesarias en celdas

Herramientas en buenas condiciones

ORDENAR

O bjetos personales en su respectivo lugar

Scrap en area correspondiente e identificado

M aterial de lim pieza en lugar correcto

M aterial en lugar delim itado

P asillos, area de equipos, crap, basureros en
lugares correctam ente identificados

Equipo sin residuos de Aceite o liquidos

Pisos Lim pios y sin obstrucciones

Basureros no sobre llenados

Herramientas de trabajo limpias

ESTANDARIZAR

Check list de 5's Illenado diario

SOSTENER

Continuar sim plificando,fortaleciendo y
estableciendo




Observacion del proceso FECHA : 18/08/2006
FORMATO DE TIEMPO OBSERVADOR Marcos Salinas
OBSERVACION EQUIPO: 4
TIEMPO PUNTOS
No. DESCRIPCION 2 3 4 7 8 9 10 PROMEDIO OBSERVADOS
Tomar cartucho de
1 boligrafo / insertar en 6 8 6 8 8 6 7 7 SEG
Tomar tapon superior /
2 | insertar en parte superior 2 4 2 4 4 2 3 3 SEG
Tomar tapor inferior /
3 | insertar en parte inferior 3 3 4 3 3 4 4 3 SEG
4 Colocar en empaque 0.5 1.5 | 05 1.5 L5 05 1 1 SEG
promedio total 13| 15| 165 125 13| 13[ 165 165] 125 15|  14SEG




Formato de Calculo de Takt Time

Celda 1
Operador(es) 1
Productos Boligrafo Mediano

Quota por Turno
Turnos
Requerimientos por dia

Tiempo por turno

Descansos al dia -
Arranque -
otros -

Total

Takt Time

2200

2200

10.5

630

30

15

580

34800

15.82

Fecha: 17/08/2006

Piezas

Piezas

hr

Minutos
Minutos

Minutos

Minutos

Minutos disponibles por turno

Segundos disponibles por turno

Segundos por pieza




Trabaio Estandarizado

num- y nomore Quata por I
del modelo Boligrafo Negro fecha 19/08/2006 tumo 2200
maa Cbtfd) 1 MO &‘igdowa-b neTmTNq_ 15.& Mm“x) EEENEEEEEEEEEEE
tiempo
num- nonbre de la operacion Menud 10 0] 25 30 35 40
Tomar cartucho de bdligrafo/
1 insertar en baigrafo 7 Seg
Tomer tapon superiar / insertar en
2 perte superior de bligrafo 3Seg
Tomer tgpor inferior / insertar en
3 parte inferior de baligrafo 3Seg
4 Colocar en enpaque 1Seg
ol mumam R TAKT TIVE
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HOJA DE INSTRUCCION ESTANDAR #1 Fecha

CLAVE:BIC-01-06 REV

18/08/2006

PROCEDIMIENT O DE OPERACION

ENSAMBLE FINAL

Revisar el modelo que se va a producir con el encargado del area

1.- Tomar control de cartucho de boligrafo

2.- Ensamblar en parte inferior de la cubierta de boligrafo
3.- Tomar control de tapon superior

4.- Ensamblar en parte superior de boligrafo

5.- Tomar control de tapon inferior

6.- Ensamblar en parte inferior de boligrafo

7.- Colocar en forma ordenada en caja de empaque

INSTRUCCIONES DE CONTROL DE ESTACION

FRECUENIA DE|
CARACTERISTICAS A SER METODO DE PRIMERA
INSPECCIONADAS 3 e, EVALUACION PIEZA PUESEREO
=(CODICO)__|
1jComponetes correctos Lista de materiales Visual *C AE
2]Caja de empaque correcto Espacificacion de orden Visual HE A,B,C,D,E
Cantidad de boligrafos correctos

3jempacados Leyenda de caja Visual *C A,B,C,D.E
4lEnsamble correcto Procedimiento Estandar Visual *C A,B,C,D,E*P

*EQUIPO*

*COoDIGOS*

NOMBRE: Mesa de ensamble final

MATERIALES:tapon sup/inf,cartuchos de

boligrafo y cubierta

HERRAMIENTAS: charolas

AREA DE TRABAJO

A: Empezar el turno

B: Despues del primer descanso
C: Despues de la Comida

D: Despues del ultimo descanso
E: Despues de cambio de material
*P: Produccion

* C: Aseguramiento de Calidad

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:




GRAFICAS DE CONTROL

20
18
16
14
12

—
ONP~ OO

TIEMPO POR OPERACIONES

/N A A A
[\ [\ [\
\Vi \Vi Y\/7
3-00
LI A
N
Tomar Tomar tapon Tomar tapor Colocar en
cartucho de superior / inferior / empaque
boligrafo / insertar en insertar en
insertar en parte superior parte inferior

boligrafo de boligrafo de boligrafo




Grafica por Operadores

TIEMPO TAKT =15.82Seg

14.00 - 100

12.00 - 3.00

8.00 - Bl

4.00 - 700

1

Operadores




KANBAN EN ALMACEN

falta de material en
almaceén

Proveedor procesa
Fax Your _
Kanhan Card pedido

Worldwide Towagor Tew
45 |tax: 659.573.7677 43 |5 DAYS

812010
NIB 7700 NYLON NY- 725K
Dostrato
Wi |
| Pencil Street OF
Shetbyville, TH]

sl e shsinhababak
- !
3
37160 312010
—_—

Material suficiente

Envid de proveedores




KANBAN EN PISO

# Parte Descripcion
T n Proceso [ ) Proceso
1apon Anterior Actual

Black 3 Superior

Cantidad por Contenedor

Bodega [Ensamble

120

Entrada en:
Ensamble Final

Tarjeta 1 de 2




LINEA DE ENS r\J\/lB E FINAL
Paso A Pas

. emmmmemeecco —
1 2

1.- Tomar control de cartucho de boligrafo

2.- Ensamblar en parte inferior de la cubierta de boligrafo

4 3

3.- Tomar control de tapén superior

4.- Ensamblar en parte superior de boligrafo



LINEA DE ENSAMBLE FINAL
Paso A Paso

5 6

5.- Tomar control de tapén inferior

6.- Ensamblar en parte inferior de boligrafo




ENSAMBLE FINAL

ENSAMBLE FINAL ENVIO A
E—

TINTA/CUBIERTA/TAPONES CLIENTES

SENALES IPK SENALES IPK

Los proveedores reciben
informacion para surtir la
materia prime usando
informacién obtenida en
Kanban

3 PROVEEDORES

STAFF

1 OPERADOR DIRECTO

1 MATERIALISTA INDIRECTO
3 PROVEEDORES



v 4

RESULTADOS TIPICOS

= Vlejora en tiempo de entrega

= Productos de mejor calidad

= Ahorro de espacio

= Reduccion de inventarios

= Disminucion de recorrido de materiales
= \Mejoras en productividad

= Cliente satisfecho



Calidad de Clase Mundial

Servicio al Cliente Superior

Satisfaccion

Voz del -
del Cliente

Cliente

Bajo Costos







