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INTRODUCCION

OBJETIVO GENERAL

FUNDAMENTOS

«Observación y análisis»

«Elaborar e implementar 
una 

Propuesta de Mejora»
«Estudio de Métodos: 

Movimientos de 
materiales»

ORIGEN DEL 
PROYECTO 

INTEGRADOR

«Sistema 
Kanban»



INFORMACIÓN GENERAL DE LA EMPRESA

«EMPRESA ATN»
Global Argentina Córdoba

Filosofía:



UNIDAD PRODUCTIVA DE 
CORDOBA

5 modelos de ASIENTOS:
1)E1: tela, negro (no tiene airbag).
2) E2B: tela , negro.
3) E2C: cuero, negro.
4) E3: cuero , gris.
5) GT: cuero deportivo , negro.

Trabaja como proveedor para: CLIENTE FAM



AREAS DE INTERES DE  EMPRESA 
ATN

                                          
Área de 
Producción

Área de 
Logística



AREA DE LOGISTICA.

Team Leader

Puesto 1:
Armar Carros

Puesto 2:
Despachos de 

Productos 
Terminados

Puesto 3:
Preparar fundas

Puesto 4:
Manejar 

Autoelevador



DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES DE 
INTERES:

Puesto 1: Armar 
carros

Inicio

Transportar 
carros a la línea 
de producción

Preparar carros 
de material

Recepcionar 
secuencias

Verificar 
materiales que 
faltan en línea 

delantera

Buscar material 
en supermercado 
y adaptar la caja

Reponer material 
en línea delantera

Regresar con 
carros vacíos

Fin



DESCRIPCIÓN DE LAS OPERACIONES DE 
INTERÉS:

• Puesto 4: manejar el 
autoelevador

Inicio

Recepcionar y 
descargar 
material

Ubicar material 
en estanterías

Verificar 
material a 
reponer en 

supermercado

Recolectar 
materiales a 

reponer

Reponer 
material

Fin



IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS.
Puesto 1:



IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS
Puesto 4:



     

 Hipótesis 1:
• 52 hs de pérdidas totales anuales .
• 14 operarios .
•  costo de mano de obra =$ 91,87         

      Hipótesis 2:
• recuperar con hs extras
•  costo de mano de obra =$ 137,81

Perdidas:  $66881,36

Perdidas $100325,68

ANALISIS DE PARADA DE LINEA
 ANALISIS ECONOMICO.



OPORTUNIDAD DE MEJORA

  «Excelencia operativa ,continuo crecimiento y 
sustentabilidad de la empresa, contemplando las 

estrategias de crecimiento» 

Pensamiento Lean: «Eliminar el desperdicio del sistema 
y racionalizar los procesos de fabricación»

Implementar el Sistema 
Kanban

Cambios de 
layout 

Reducir/ eliminar 
desperdicios.



SISTEMA KANBAN
 :

 KAN BAN

VISUAL TARJETA

Tarjetas visuales que desencadenan la 
acción

.

TIPO
S:

Producció
n.Transport
e:

«SEÑAL VISUAL DE REABASTECIMIENTO».



DESARROLLO DE PROPUESTA
1. Selección del material a aplicar el Sistema 

Kanban:

2. Análisis de la demanda:

 

Variaciones

Semanales

Mensuale
s
Diarias

De producción acordada a largo plazo vs real 
fabricada



3. Hipótesis de variación de porcentajes 
entre modelos.



4. Cálculo de la cantidad de tarjetas Kanban

 

 Fórmula de la Empresa 
ATN. 

Condiciones de contorno planteadas en la Empresa 
ATN.

Formula según bibliografía: 
Dirección de operaciones: 
Aspectos tácticos y operativos en la 
producción y los servicios. (J.D. 
Machuca)



RESULTADO DE LAS TARJETAS

 COLOR NEGRO COLOR GRIS



1-La hoja de registro.

2-El diagrama de hilo.

3-Análisis de  distancia y  tiempo

ANALISIS DEL LAYOUT Y DEL DESPLAZAMIENTO 
DE LOS OPERARIOS ACTUALES.

Operario Puesto 1: 

• Abastecimiento de material desde 
supermercado a la línea de 
producción.

Operario Puesto 4:   
                                                                                                        
• Recolección de material para 

abastecer desde el almacén hasta el 
supermercado.• Recepción de contenedores de 
material y ubicación en el 
almacén.



 LAYOUT PROPUESTO



Puesto 
1: Layout actual Layout propuesto

Abastecimiento de material desde supermercado a la línea de 
producción



Operario Puesto 
4:   

Recolección de material para abastecer desde el almacén 
hasta el supermercado

Layout 
actual

Layout 
propuesto



Operario Puesto 
4:

 Recepción de contenedores de material y ubicación en el 
almacén.

Layout 
actual

Layout 
propuesto



CIRCULACION DEL KANBAN ENTRE EL 
AREA DE PRODUCCION Y EL AREA DE 
LOGOSTICA.



IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS 
PROPUESTAS

• PLAN DE  IMPLEMENTACION 



ACTIVIDADES  QUE LA AUTORA 
IMPLEMENTO.

1- Reunión explicativa con la gerencia sobre 
los cambios propuestos.

2- Confeccionar hoja de descripción de operaciones (ODS) para el operario 
1.

3- Realizar tarjetas del Sistema Kanban.

4- Confeccionar y realizar  una 
capacitación sobre el sistema kanban a 
los operarios.



CONCLUSIONES

• Eliminar las paradas de línea.
• Abastecimiento JIT de materiales desde el área de logística al de 

producción.
• Optimización de los espacios.
• Tener un instructivo de trabajo.
• Reducir los desperdicios de movimiento, transporte, espera.
• Reducción de los costos asociados.



 
 

La mejora continua es el alimento de la razón y el 
camino hacia la excelencia”.(Anónimo).

 
 

 Muchas gracias.







MOTIVOS DE PARADA DE LINEA



SELECCION DE  MATERIAL A APLICAR EL SISTEMA 
KANBAN





SELECCION DE  MATERIAL A APLICAR EL SISTEMA 
KANBAN



SELECCION DE  MATERIAL A APLICAR EL SISTEMA 
KANBAN



VARIACIONES SEMANALES DE PRODUCCION (acordada a largo plazo 
vs real fabricada semanal).









VARIACIONES MENSUALES DE PRODUCCION (acordada a largo plazo 
vs real fabricada mensual)



VARIACIONES MENSUALES DE PRODUCCIÓN 
(acordada a largo plazo vs real fabricada mensual) 
SEGÚN COLORES

CONCLUSIONES GENERALES A LARGO 
PLAZO



• VARIACIONES DIARIAS DE PRODUCCIÓN (acordada a largo 
plazo vs real fabricada diaria) 



VARIACIONES DIARIAS DE PRODUCCION (acordada a largo 
plazo vs real fabricado diaria) SEGÚN COLORES.

COLOR GRIS



COLOR NEGRO



. Cálculo de la cantidad de tarjetas Kanban

 

 Fórmula de la Empresa ATN.
 

Condiciones de contorno planteadas en la Empresa 
ATN.

Fórmula según bibliografía:Dónde:
DMU=Demanda media por unidad de tiempo 

durante el periodo firme tratado.
TR=Tiempo de reposición de un contenedor 

(este incluye los tiempos de transportes, 
fabricación, esperas y vaciado)

CS= Coeficiente de seguridad.
CC= Capacidad del contenedor.

 



ESTUDIO  DEL TRABAJO: ESTUDIO DE 
METODOS.

La OIT (Organización Internacional del Trabajo) lo define como:
 “Registro y examen crítico sistemáticos de modos de realizar 

actividades, con el fin de efectuar mejoras”. 

DIAGRAMA DE 
HILOS.
“plano o modelo a escala en que se sigue y 
mide con un hilo el trayecto de los 
trabajadores, de los materiales o del equipo 
durante una sucesión determinada de 
hechos”.



OPERARIO 
2: RECOLECCION DE MATERIAL PARA ABASTECER 

DESDE EL ALMACEN HASTA EL SUPERMERCADO

Diagrama de hilo del operario 
2.





RECEPCION DE CONTENEDORES DE MATERIAL Y UBICACIÓN 
EN EL ALMACEN



CAMBIOS  
PROPUESTOS




