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INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

«EMPRESA ATN»

Global Argentina Cordoba
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UNIDAD PRODUCTIVA DE

CORDOBA
-
’% =1 5 modelos de ASIENTOS:
\ v A o 4 1)E1: tela, (no tiene airbag).

5“ 2) E2B: tela ,

)

)
3) E2C: cuero,
4) E3: cuero, gris.
5) GT: cuero deportivo ,

Trabaja como proveedor para: CLIENTE FAM




Estanterias

AREA DE PRODUCCION

SUPERMERCADO
DE MATERIALES

Linsa
Delantero

Seleusjew 8p SEjs|

DESPACHO

Area de
Logistica

Area de
Produccion




AREA DE LOGISTICA.

Puesto 2:
Despachos de Puesto 3: anejar
Armar Carros Productos Preparar fundas N EYEG
Terminados




INTERES:

— DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES DE

Puesto 1: Armar

Porton de carga y descarga A Porton de carga y descarga B

AREA DE LOGISTICA

Oficina de
Logstica

Linea
Trasero

— 4 B H

DE MATERIALES 3 1 ]
140 130 ] EO?I?{!

Inicio
Recepcionar
secuencias
Preparar carros

de material

Transportar
carros a la linea
de produccién




y

~ DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES DE
INTERES:

* Puesto 4: manejar el

50,00

Porton de carga y descarga A Porton de carga y descarga B

Inicio

Recepcionar y
descargar
material

Ubicar material
en estanterias

AREA DE PRODUCCION Linea

SUPERMERCADO
DE MATERIALES

N\ 1
e B




IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS.

Puesto 1:

A




IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS




ANALISIS DE PARADA DE LINEA
ANALISIS ECONOMIC

RRRRR

M Reunién Producciéon

= Calidad

rrrrrrrrrrrrrrrrr

Falta de secuencias
Shipping completo

Hipotesis 1:
« 52 hs de pérdidas totales anuales .
e rios » Perdidas: $66881,36

costo de mano de obra =$ 91,87

Hipétesis 2: - Perdidas $100325,68

* recuperar con hs extras
costo de mano de obra =$ 137,81




L DPORTUNIDAD DE MEJORA

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

_

-

Implementar el Sistema

Kanban
Cambios de Reducir/ eliminar

layout desperdicios.




SISTEMA KANBAN

KAN BAN

VISUAL TARJETA

darjetas visuales que aesencaadenan la
3CcCcion

Produccio
TIPO
S. t?"ransport
e.

«SENAL VISUAL DE REABASTECIMIENTO».




DESARROLLO DE PROPUESTA

1. Seleccion del material a aplicar el Sistema
Kanban

Volimenes promedios a largo plazo.

MODELOS ASIENTOS %
2
2

GT (cuero deportivo color ner 6%
E1l (tela color negro sin airbag) 0%
E2 B (tela color negro) 7%

1

8
E2C (cuero color negro) 28%
E3 (cuero color gris) 19%
Total 100%

2. Analisis de la demanda:

Semanales
Variaciones Mensuale De produccion acordada a largo plazo vs real
S fabricada

Diarias




3. Hipotesis de variacion de porcentajes
entre modelos.

VARIACION DE PORCENTAJES
HIPOTESIS 1 |HIPOTESIS 2| HIPOTESIS 3

HIPOTESIS 4

MODELOS PORCENTAIE

ACORDADO
20%

E3=50% EUCSSOEGNN |NCREMENTO
15%

18,9% 18,9% 20%
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4. Calculo de la cantidad de tarjetas Kanban
Formula de la Empresa

NK > (DMU = TR(1 + CS))/CC

Formula segun bibliografia:
Direccion de operaciones:
Aspectos tacticos y operativos en la
produccion y los servicios. (J.D.
Machuca)

Cond|C|ones de contorno planteadas en la Empresa




RESULTADO DE LAS TARJETAS

COLOR NEGRO

CALCULO
TARJETAS
PIEZA KANBAN
FORMULA
EMPRESA ATN

1823173-CTF

CALCULO D
TARJETAS
KANBAN

CALCULO DE
LAS TARJETAS
KANBAN
ADOPTADO

CALCULO DE
LAS TARJETAS
KANBAN

BIBLIOGRAFIA| ADOPTADO

CALCULO
TARJETAS
KANBAN

CALCULO DE
LAS TARJETAS

COLOR GRIS

PIEZA
EMPRESA ATN ADOPTADO

2
2
1823173-GTM

CALCULO DE
TARJETAS
KANBAN SEGUN
BIBLIOGRAFIA

CALCULO DE
LAS TARJETAS
KANBAN
ADOPTADO

1




ANALISIS DEL LAYOUT Y DEL DESPLAZAMIENTO
DE LOS OPERARIOS ACTUALES.

1-La hoja de registro. B tosto 1

: :  Abastecimiento de material desde
2-El diagrama de hilo. supermercado a la linea de
produccion.

3-Analisis de distanciay tiempo Operario Puesto 4:

* Recoleccion de material para
abastecer desde el almacén hasta el

. puRermerca
épcion de Peontenedores de

material y ubicacién en el
almaceén.




LAYOUT PROPUESTO

Porton de carga y descaiga A Porton de carga y descarga B

AREA DE LOGISTICA

@
5
@
e
&
=]
B
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AREA DE PRODUCCION

inga
elantera




Puesto  Abastecimiento de material desde supermercado a la linea de
1:

Layout propuesto

ANALISIS DE DISTANCIA Y TIEMPO DIARIOS ACTUALES Y FUTURO EMPLEADOS EN ESTA OPERACION

[ owe o] o [
O [ (]

RECORRIDO PROMEDIO DE CS/;ASQO
ABASTECIMENTO POR CICLO (MTS): -17.9% 1 NDICA 10
mlllllllllllll UNIDADES

ABASTECIMENTO POR DIA (MTS): Sl INDICA 210
DIFERENCIA UNIDADES

EXISTENTE Choa

TIEMPO PROMEDIO DE _ CUADRO

ABASTECIMIENTO POR CICLO (SEG): RROROESTA -181% | NDICA 10
| DFERENCA | UNIDADES

EXISTENTE 2583] | B CADA
TIEMPO PROMEDIO DE T s | CWORO

ABASTECIMENTO POR DIA (SEG); | PROPUESTA | 21163 INDICA 210

ENENNEEEE
_orerenca sl L L L L UNIDADES




Operario Puesto

Layout

Recoleccion de material para abastecer desde el almacén
hasta el supermercado

Layout

SITUACION TOTAL DIAGRAMA DE BARRAS ? ACLARACION

| estene | ses R REIEIEEEEE [ [ [ ] o

RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA CUADRO
sy ENERNRNRERRER

 orerenon | oam| | [ [ PT UNDADES
llllll CADA

TIEMPO PROMEDIO DE _ CUADRO

PROPUESTA 1122

ABASTECIMEENTO (SEG): ........l.. ) INDICA 220

_ orerencia [ asal | [ LT [ ] ] UNIDADES




Operario Puesto Recepcion de contenedores de material y ubicacién en el
4: almacén.
Layout Layout

AREA CE PRODUCCION

ANALISIS DE DISTANCIA Y TIEMPO DIARIOS ACTUALES Y FUTURO EMPLEADOS EN ESTA OPERACION

I 7 = 2 - e
RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA =l ...........E........I 4% CUADRO

DE MATERIAL (MTS) PROPUESTA 224 INDICA 20

 orerenca | otea | L[ L[] ] P UNDADES

EXISTENTE IIIIIIIIIIIIIIIIIIIII I,
TIEEMPO PROMEDIO DE CUADRO
ABASTECIMENTO (SEG): | PROPUESTA | LT e INDICA 20
orereoa el L L[ L PRl L L] L] UNDADES




AREA DE PRODUCCION Y EL AREA DE
LOGOSTICA.

50,00

Porton de carga y descarga A Porton de carga y descarga B

AREA DE LOGISTICA

Estanterias
11

[ seleueew ep sejs|

©

E stanterias 2

DE PRODUCCION [ A Linea

Trasero

Delantero

]
c
DESPACHO H

DESPACHO
AL
CLIENTE

@
c
]
)
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PLAN DE IMPLEMENTACION DE MEJORAS PROPUESTAS.

[DURACION DIAS
DE CADA SEMANA L SEMANA 2 SEMANAS SEMANAS SEMANAS I SEMANAG SEMANA 7 SEMANA 8
DESCRIPCION RESPONSABLE ACTIVIDAD

3| 4| 5 1011123' 1718|139/ 20} 24|25| 26| 27| 28| 31(32(33(34 35(39(40(41 45| 46| 47 (48 52(53(54(S5

(DIAS)

Reunion explictivacon laGerencia sobre | os|
camnbios propuestos.

AYELEN NAGEL / MEJORA
CONTINUA

Averiguar, andizar y comprar material parala
estanteria kanban propuesta

FINANZAS/
MANTENIMIENTO

Realizar estanteria kanban propuesta

MANTENIMIENTO

Confecdonar hojade operaciones (0DS) para
operariol

AYELEN NAGEL / MEJORA,
CONTINUA

Colocar estanteriakanban

MANTENIMIENTO

Movery reacomodar el material enlas
huevas ubicaciones propuestas, en el areade
logistica.

OPERARIOS LOGISTICA Y
PRODUCCION

Realizar etiquetas de material para colocar en
|a estanterias

AREA LOGISTICA,

Realizar tarjetas del s stemakanban

AYELEN NAGEL / MEJOR,
CONTINUSS AREA
LOGISTICA

Colocar lastarj etas kanban en los @pachos
azules

MEIORA CONTINLAS
AREA LOGISTICA,

Col ocar etiquetas en estanteria

AREA LOGISTICA

Confeccionar planilla para control de
capachos =xul esy tarjetas

AYELEN NAGEL / MEJORA
CONTINUA

Redizar una @patitacion sobre el sistema
kanban

AYELEN NAGEL / MEJOR,
CONTINUA

Capacitar sobre el sisterakanban alos
operaios

AYELEN NAGEL / MEJORA,
CONTINUA

Implementar el sstema

GEREMCIA / MEJORA
CONTINUA

Control y s2guimiento del sisterma

MEJORA COMNTINUA




ACTIVIDADES QUE LA AUTORA
IMPLEMENTC

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

TARJETA KANBAN N¢}
Contenedor

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




CONCLUSIONES

Eliminar las paradas de linea.

Abastecimiento JIT de materiales desde el area de logistica al de
produccion.

Optimizacion de los espacios.

Tener un instructivo de trabajo.

Reducir los desperdicios de movimiento, transporte, espera.
Reduccion de los costos asociados.




el alimento de la razon y el
excelencia”.(Anonimo).

Muchas gracias.










MOTIVOS DE PARADA DE LINEA

liempoen hs de parada de linea por inefidenda por mes

MOTIVOS POR PARADA DE LINEA - 120 marld b may-12(  jun-12 jul-12[  ago-12|  sep-12]  od-12{  nov- ic-12 Porcentajes

(Y

Reunidn Produs cidn

Mantenimierto

Sistema

Calidad

Problemas de costura

Falta de secuencias
Shipping ¢ ompleto

101 Mo/
PAVIV AV




SELECCION DE MATERIAL A APLICAR EL SISTEMA
KANBAN

| |Volimenes promediosa largoplazo.
GT (cuerodeportivocolornegr] 6 | 6% |







SELECCION DE MATERIAL A APLICAR EL SISTEMA
KANBAN

idades por pack | cantidad por auto para| Reposiciones
Part Number Desi

1823198-CTF SIDE BALANCE RH NEGRO
2303314-CTF SIDE BALANCE LH NEGRO
2075205 PALANCA DE LIBERACION CORREDERAS LH
2088992 PALANCA DE LIBERACION CORREDERAS RH

1861985 PULLMAFLEX ASIENTO DELANTERC
15823109 CABLE CINTURON DE SEGURIDAD RH

104 Autos por dia diarias
10.50
10.50
520
520
4.16
415
346
346
297
297
9

B

AR

[S]
=1
@

2010460 AIR BAG LH
010464 AIR BAG RH
RH

@

1622410 TRABACINTO LH
1685321 TRABACINTO

S|a|3 @|a
E|E[E

1415539
1862016
3198 250
2303314-GT 20 250
1923206CTF|  cachalimecro | 38 | 84
iecF] 0 0 cacWamdwecRo [ 0 s [ 00 s | o |
isomar | Tomwooecasawen® | we | w2 | o5 |
Gomer| RuEmwesra | e [ e | s |
[ieerowr | PULWAFLEXREsPADODELNERD |t [ ws | s ]
e [ omawea | w0 [ ww | s |
oo | omwea | w0 [ aw | e |
1873348 104 116
1873350 116
1823103 1.05
1873344 104
1823173-CTF | COBERTOR PLASTICO MANWA AJUS TADOR DE ALTURA NEG 0.62
3206 053
1823211-GTM 053
1524373 045
1524399 CONJUNTO MISIL DELANTERO SIN BOTON 046
313150.GTM 042
1883663 200 042
1936963 035
124402 05 023
| 1244027 | CAPUCHONCORREDERARH |  sw | o8 | o023 |
| isoss4 | REmacHEPoPexio [ e [ 0 a2 | ox |
PIN FIJACION CACHAS Y SIDE BALANCE | a0 [ s2 | o1s ]
(152317551 _COBERTOR PLASTICO MANUA AJUSTADOR DE ALTURAGRS | 16 | 20 | o015 |
1508371 TORNILLO FWACION CACHAS Y SIDE BALANCE RLY ST 4.2-16
[ 76676 | CAPUCHON PALANGA DE UBERACION DE CORREDERAS | soo0 | 416 | oos |
| io5ms [ HALEVERFWNGSCREw)Msx2 | e | o8 | oor |
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SELECCION DE MATERIAL A APLICAR EL SISTEMA

Unidades por | cantidad por
Descripdon pack quevaa| auto para

Reposicion

._ | esdiarias
'~| alalinea - 104Autxd|‘v [

SIDE BALANCE RH NEGRO 84 10.50

SIDE BALANCE LH NEGRO 84 10.50
PALANCA DE LIBERACION CORREDERAS LH 104
PALANCA DE LIBERACION CORREDERAS RH 104
PULLMAFLEX ASIENTO DELANTERO 208
SIDE BALANCE RH GRIS 20
SIDE BALANCE LH GRIS 20
CACHA LH NEGRO 84
CACHA RH NEGRO 84
RULETA NEGRA 168
SOPORTE CONECTOR CABLE LH 74 104
SOPORTE CONECTOR CABLE RH 74 104
1823173-CTF | COBERTOR PLASTICO MANIJA AJUSTADOR DE ALTURA NEGRO 84
1823206-GTM CACHA LH GRIS 20
1823173-GTM| COBERTOR PLASTICO MANIJA AJUSTADOR DE ALTURA GRIS “

Part Number

1823198-CTF
2303314-CTF
2075205
2088992
1861988
1823198-GTM
2303314-GTM
1823206-CTF
1823211-CTF
313150-CTF
1839626
1850380

>
P
0
>
a 2




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

MODELOS /
PORCENTAJE DE

INCIDENCIA EN EL
21/01/2013 DIFERENCI 28/01/2013 DIFERENCI

He 2l AS CON LO AS CONLO

PRODUCCION ;:gg) ACORDADO ;:gg) ACORDADO
ACORDADO

PORCEN PORCEN
B I
20 B S0
oT N I
% 7 7
W o I
27 T 3%
E2C TN S R
2 1o 3%
I R

Tot e | [ e | |
Promedio | 1036 | | 98 | |




VARIACIONES SEMANALES DE PRODUCCION(ACORDADA vs REAL)
MODELO

PORCENTAIJE DE FEBRERO

INCIDENCIA EN EL
PENCIA € oaozizon3 [ - TAwozeeas [ Tso2np0t3 | o T 25022013 | o
CANT  |asconLo| CANT IasconLo| CANT CANT a5 conLO

AS CONLO
PRODUCCION PROD/ 1acorpapo| PROP/ |acorpapo| PROP/ |acorpabpo| PROP/ |acorpabo
PORCEN PORCEN PORCEN PORCEN
1.7% 8.5% -11.5% 6.0% -11.8%
0%

O% 1.7%

0.8%

I
%

126

245

155

| 08% |
| 255% |
- EEXD
| -13.8% |

.8%
102
19.6%
162

1.2%
118
22.7%

-1.2% .8%
192

52.5%

6%
E2B

27%
E2C
28%

-7.4% 25.5%

—
~
—

3.2% 7.0%

I

I T A T
13.5%
[ s | [ ||
| w38 | | s | |

19%
Total
Promedio

3.7% 5.2%




VARIACIONES SEMANALES DE PRODUCCION(ACORDADA vs REAL)
™

DELO
PORCENTAIJE DE

INCIDENCIA EN EL _
TOTAL DE 04?:1\12_:13 DIFERENCI 11/03/2013 DIFERENCI 18/03/2013 DIFERENCI 25/03/2013 DIFERENCI

asconLo| CANT lasconiro| CANT  Iasconro| CANT  IasconLo
ACORDADO

PRODUCCION | PROD/ 5eoppapo| PROD/ Iacorpapo| PROP/ |acorpapo| PROD/
PORCEN PORCEN PORCEN PORCEN
o o e [ ow [
20%
st w | w1 "= | [~= |
6% 0.3%
T TR R N e | [ w [
27% 8.8%

3
g2 [ o | [ | [ e [
g | 2 | [ o I R 7R
Total | as | [ s 2 | [ we ||
promedio | s7s | | 1o | s | [ wo |

ACORDADQ




Variaciones
de % -

0-5

frecuencia

Porcentaje

Variaciones

frecuencia

Porcentaje




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

VARIACION MENSUAL DE PRODUCCION {ACORDADO vs REAL)

MODELOS / PORCENTAIJE 0 { ANAS) FEBRERO MARZO BALANCE DE 10 SEMANAS SEGUN CCNVENIDO

DE INCIDENCIA EN EL cANTIDAD | PIFERENCIAS | _ | DIFERENCIAS [ . . _ . | DIFERENCIAS CAPACIDAD | DIFERENCIAS
TOTALDE PRODUCCION e CONLO ' ' CONLO ! ! CONLO ot CON LO
ACORDADO PRODUCCION| acorpaApO |PRODUCCION| acorpapo |PRODUCCION| acorpADO PRODUCIDO

&8 [ e -

1%

I

[y




VARIACIONES MENSUALES DE PRODUCCION

(acordada a largo plazo vs real fabricada mensual)
SEGUN COLORES

CONSIDERAN

MODELOS / PORCENTAJE
DE INCIDENCIAEN EL
TOTAL DE PRODUCCION
ACORDADO

DIFERENCIAS | DIFERENCIAS
CONLO - CONLO

PRODUCCION ACORDADA A
LARGO PLAZO

PRODUCCION EJECUTADA




« VARIACIONES DIARIAS DE PRODUCCION (acordada a largo
plazo vs real fabricada diaria)

ATOS PARA CURVAS DIARIO TOTAL

PRODUCCION | PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION propuccion | porcenTale
SEMANAS | ACORDADA A | ACORDADA EIECUTADA ACORDADA
LARGO PLAZO| SEMANAL DIARIA

Variaciones . .
frecuencia | Porcentaje
7.1

12

2

———PRODUCCION ACORDADA DIARIA
——PRODUCCION EJECUTADA




» » ™ D
A A U D A D JL U acoraada a larda
: JLOUOR
. L) . [ [ . [ . . . L] L]
. . » »
PRODUCCION | PRODUCCION PRODUCCION PORCENTAJE Variaciones Variaciones
PRODUCCION PRODUCCION - - - -
S R | o | eecutapa | S| ACOROA | Cpecumapa | o€ de % frecuencia | Porcentaje de % + frecuencia | Porcentaje
o - 0
21/01/2013 99 110 124 21/01/2013 22 25 13.6%
22/01/2013 2 24 9.1% _ ) _ )
SYEYETE - e 0-5 6 27.3% 0-5 12 42.9%
24/01/2013 22 23 4.5%
% =z 7% 5-10 18.2% 5-10 28.6%
99 115 112 28] 22 -4.3%
10-15 18.2% 10-15 3 10.7%
23 25] 8.7%
/01/ 23 25 8.7% _ 0 _ 0
01/02/2013 23 20 13.0% 15-20 13.6% 15-20 10.7%
04/02/2013 99 120 118 04/02/2013 24 23 -4.2% g 0 _ 0
o = 20-25 0.0% 20-25 1 3.6%
24 23 -4.2%
> - o 25-30 5 22.7% 25-30 1 3.6%
24 26 8.3%
11/02/2013 99 25 3 5 0.0% 22 28
5 4
5 3 -40.0%
14/02/2013 5 5 0.0%
15 /2013 4 2 -50.0% 35
18/02/2013 99 111 114 28] 25 8.7%
22 25 13.6% A
2 22 0.0% 30
22 22 0.0%
2 20 -9.1%
25/02/2013 99 108 1m 21 22 4.8% '\ 1
21 19 9.5% % VV
22 20 -9.1%
22 24 9.1%
2 26 20
04/03/2013 99 3 2 1 1 0.0%
1 1 0.0%
1 0 100.0% ——PRODUCCION ACORDADA DIARIA
07/03/2013 1 1] -100.0% 15 ==—PRODUCCION EJECUTADA
08/03/2013 1 o] -100.0%
11/03/2013 a9 0 62 11/03/2013 12 1 -8.3%
12/03/2013 12 13 8.3% 10
13/03/2013 12 10
14/03/2013 12 14
12 14
99 125 134 25 24 -4.0% >
25 26 4.0%
25 23 0.0%
25 27 8.0% 0 . . . .
25 32 28.0% > > > > > > > >
= 4 N4 S (g g g (N 4 g (N
99 30 16 14 12.5% \'\/e U ! & v v v \ v
16 u 12.5% B I U N S
16 13
16 15 -6.3%
29/03/2013 16 16 0.0%




COLOR NEGRO

SEMANAS

PRODUCCION
ACORDADA A
LARGO
PLAZO

PRODUCCION
ACORDADA
SEMANAL

PRODUCCION
EJECUTADA

PRODUCCION
ACORDADA
DIARIA

PRODUCCION
EJECUTADA

PORCENTAJE
DE
VARIACION

21/01/2013

421

415

394

83

79

-4.8%

83

81

-2.4%

83

84

1.2%

83

80

-3.6%

Variaciones X . |Variaciones . .
frecuencia | Porcentaje frecuencia | Porcentaje
de % - de % +

83

70

15.7%

28/01/2013

67

70

4.5%

0-5 85.0% 0-5 76.7%

67

71

6.0%

67

69

3.0%

10.0% 16.7%

67

72

7.5%

5.0% 2 6.7%

67

73

11.9%

04/02/2013

11/02/2013

18/02/2013

80

80

0.0%

80

85

6.3%

0.0%
0.0%

80

79

-1.3%

80

78

-2.5%

0.0%

08/02/2013

80

80

0.0%

11/02/2013

69

69

0.0%

12/02/2013

69

67

-2.9%

69

70

69

65

69

76

81

80

81

79

81

77

20/02/2013
21/02/2013

81

81

81

88

25/02/2013

25/02/2013

72

70

26/02/2013

72

71

72

73

27/02/2013
28/02/

72

72

72

76

04/03/2013

97

99

97

98

97

99

97

96

97

95

11/03/2013

92

91

92

92

92

20

92

93

92

92

18/03/2013

25/03/2013

68

68

68

70

20/03/2013

68

69

21/03/2013

68

68

68

63

69

68

69

70

69

69

69

67

29/03/2013

69

70
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. Calculo de la cantidad de tarjetas Kanban
Formula de la Empresa ATN.

Dénde:

Nk= Nimero de tarjetas Kanban necesarias.

A= Tiempo para reabastecer la linea (duraciéon del bucle) en segundos.

B= Tiempo de ciclos en segundos.

C= Cantidad de piezas por paquete.

Dénde: 4 ! ihli in-

DMU=Demanda media por unidad de tiempoFOrmLIIa Sl blbllog ratia:
durante el periodo firme tratado.

TR=Tiempo de reposicion de un contenedor
(este incluye los tiempos de transportes,
fabricacion, esperas y vaciado)

CS= Coeficiente de seguridad.

CC= Capacidad del contenedor.

NK > (DMU = TR(1 + CS))/CC

Condiciones de contorno planteadas en la Empresa

‘A Tk,l R &7 (5 AR




ESTUDIO DEL TRABAJO: ESTUDIO DE
METODOS.

La OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) lo define como:
“Registro y examen critico sistematicos 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 sucesion determinada de
hechos”.




RECOLECCION DE MATERIAL PARA ABASTECER
DESDE EL ALMACEN HASTA EL SUPERMERCADO

HOJA DE REGISTRO DE MOVIMIENTOS

DIAGRAMA N°*: 2 | Houa: 1/1___JOPERARIO: OPERARIO 2
OPERACION: RECOLECCION DE MATERIAL PARA ABASTECER | COMPUESTOPOR:  AYELENNAGEL

DESDE ALMACEN HASTA SUPERMERCADO

SITIO: AREA DE PRODUCCION Y LOGISTICA T
FECHA:  SINESPECIFICAR | REFERENCIA: DIAGRAMA DE HILOS 2 % e

Porton de %rga y descarga A Porton d¢ carga y descarga B

5 DISTANCIA| TIEMPO |VELOCIDAD ‘7’—‘ ————— 1
NUMERO DE UBICACION e
DESCRIPCION (M) (SEG) |PROMEDIO AREADE LOGISTICA :

SALIDA|PERMANENCIA |LLEGADA 563 2670 021

SE TRASLADA PARA
IR A TOMAR NOTA
DEL MATERIAL QUE
HACE FALTA EN EL
SUPERMERCADO
SE TRASLADA
TOMANDO NOTA DEL 5
MATERIAL QUE HACE

oA
FALTA EN EL 1 g
SUPERMERCADO = Oficina de

Logistica

BUSCA CARRO DE 2

ARRASTRE MANUAL

SE TRASLADA CON
EL CARROA

| ESTANTERIA N°12
RECOJE MATERIAL

w| Sejeusjew ep seis|

|
|

SE TRASLADA CON
EL CARROA
ESTANTERIA N°10

AREA DE PRODUCCICN

RECOJE MATERIAL

SE TRASLADA CON
EL CARROA § SUPERMERCADO
ESTANTERIA N°7 Y9 DE MATERIALES

RECOJE MATERIAL

SE TRASLADA CON
EL CARROA
ESTANTERIA N°5 DESPACHO

RECOJE MATERIAL

SE TRASLADA Y

POSICIONA EL

| CARRO YA CARGADO

BUSCA

AUTOELEVADOR

TRANSPORTA CARRO
CARGADO CON g
AUTOELEVADOR ] [ .

DESTARGA HANOAL Diagrama de hilo del operario

DEL MATERIAL AL

| SUPERMERCADO
SE TRASLADA CON 2
ELAUTOELEVADOR -
CON EL CARRO




ANALISIS DE DISTANCIAY TIEMPO DIARIOS EMPLEADOS EN ESTA
OPERACION

POR DIA

RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA DE MATERIAL CAMINANDO
MAS PIVOTEO DE BUSQUEDAEN LAESTANTERIA (TOTAL):

563 METROS

RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA DE MATERIAL CAMINANDO:

371 METROS

TIEMPO PROMEDIO DE ABASTECIMIENTO TENIENDO EN CUENTA LA
RECOGIDA DE MATERIAL (TOTAL):

2670 SEGUNDOS

44,50 MINUTOS

0,74 HORAS

TIEMPO PROMEDIO DE CAMINATA DE ABASTECIMIENTO

1548 SEGUNDOS

25,80 MINUTOS

0,43 HORAS

VELOCIDAD PROMEDIO DE ABASTECIMIENTO TOTAL.:

0,21 MTS/SEG

VELOCIDAD PROMEDIO DE ABASTECIMIENTO CAMINANDO:

0,24 MTS/SEG

RECORRIDO PROMEDIO AUTOELEVADOR DE ABASTECIMIENTO
TOTAL:

112 METROS

TIEMPO PROMEDIO AUTOELEVADOR DE ABASTECIMIENTO TOTAL.:

145,5 SEGUNDOS

NOTA: ESTA TAREA SE REALIZA UNA SOLAVEZ AL DIA, AL COMENZAR LA JORNADA DE TRABAJO




RECEPCION DE CONTENEDORES DE MATERIAL Y UBICACION
EN EL ALMACEN

HOJA DE REGISTRO DE MOVIMIENTOS

DIAGRAMA N°: 3 l HOJA: 1A |OPERAR|0: OPERARIO 2
OPERACION: RECEPCION DE CONTENEDORES DE MATERIAL Y COMPUESTO POR: AYELEN NAGEL
UBICACION EN ALMACEN CON AUTOELEVADOR

| 1% i
Porton de cargay descarga A ) cqffga y descarga B

SITIO: AREA DE LOGISTICA — miria)
FECHA:  SINESPECIFICAR ‘ REFERENCIA: DIAGRAMA DE HILOS 3 AREA DE LOGISTICA

12

DISTANCIA| TIEMPO |VELOCIDAD
DESCRIPCION NUMERO DE UBICACION ) (sEG) |PROMEDIO

SALIDA| PERMANENCIA | LLEGADA 388 233 1,67

DESCARGA DE
MATERIAL DESDE EL 167
CAMIONY UBICACION ’ 5 ‘
EN ESTANTERIA N°12

DESCARGA DE -
_ cina de
MATERIAL DESDE EL “Estantorias 2 Logistica

CAMIONY UBICACION
EN ESTANTERIA N°10
DESCARGA DE
MATERIAL DESDE EL
CAMIONY UBICACION
EN ESTANTERIA N°7
DESCARGA DE
MATERIAL DESDE EL
CAMIONY UBICACION
EN ESTANTERIA N°8

w( sgepejzw ap sejs|

67| 8

AREA DE PRODUCCION

ANALISIS DE DISTANCIA Y TIEMPO DIARIOS EMPLEADOS EN ESTA I
OPERACION SOLO CON AUTOELEVADOR oFMATERALES

Linea
Delantern

DESPACHO

POR PROCESO DE REABASTECIMIENTO oF

RECORRIDO PROMEDIO CLENTE
AUTOELEVADOR DE 388 METROS
ABASTECIMIENTO TOTAL:

@
&
E DESPACHO 1

233 SEGUNDOS

TIEMPO PROMEDIO DE
ABASTECIMIENTO TENIENDO EN

CUENTA LA RECOGIDA DE MATERIAL = RIS
(TOTAL): =
0,06 HORAS

VELOCIDAD PROMEDIO DE

ABASTECIMIENTO TOTAL: 167 MTS/SEG




ANALISIS DE DISTANCIA Y TIEMPO DIARIOS FUTURO EMPLEADOS EN ESTA
OPERACION

o POR DIA

50,00 T
. \ﬁ — — — RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA DE MATERIAL CAMINANDO 192 METROS
it Gt Gt MAS PIVOTEO DE BUSQUEDA EN LA ESTANTERIA (TOTAL) FUTURO:

=

T -
AREADELE:G\SH(:A;_?k [ — )

! RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA DE MATERIAL CAMINANDO: 0 METROS

P

|

|
t
|

1122 SEGUNDOS

18,70 MINUTOS

sSEusEL ap seje]

RECOGIDA DE MATERIAL (TOTAL):

0,31 HORAS
0 SEGUNDOS

g I TIEMPO PROMEDIO DE ABASTECIMIENTO TENIENDO EN CUENTA LA
11

([a

——————— ficina de =
stantenas Logistic:
Ea ! &= TIEMPO PROMEDIO DE CAMINATA DE ABASTECIMIENTO 0,00 MINUTOS

0,00 HORAS

VELOCIDAD PROMEDIO DE ABASTECIMIENTO TOTAL: 0,17 MTS/SEG

VELOCIDAD PROMEDIO DE ABASTECIMIENTO CAMINANDO: 0,00 MTS/SEG

NOTA: ESTA TAREA SE REALIZA UNA SOLAVEZ AL DIA, AL COMENZAR LA JORNADA DE TRABAJO

ARFEA DE PRODUCCION

|

ANALISIS DE DISTANCIA Y TIEMPO DIARIOS ACTUALES Y FUTURO EMPLEADOS EN ESTA OPERACION

suerienrcann

b LaTERIALES

SITUACION TOTAL DIAGRAMA DE BARRAS ACLARACION

Linea

EXISTENTE 563| CADA
RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA CUADRO
DE MATERIAL (MTS) RRORUESTA (192 INDICA 50

2 DESFACHO DIFERENCIA UNIDADES

Delantero

DESPACHO

AL EXISTENTE CADA
CLIENTE TIEMPO PROMEDIO DE CUADRO
ABASTECIMENTO (SEG): ERORESTA INDICA 220

DIFERENCIA UNIDADES




ANALISIS DE DISTANCIAY TIEMPO DIARIOS FUTURO EMPLEADOS
EN ESTA OPERACION SOLO CON AUTOELEVADOR

Porton ta cargay tescarga A ) fgay descarga B
— i )
— e a%‘
AREA DE LOGISTICA ——|| 12
] p

4

Saionbiaharen

2 POR PROCESO DE REABASTECIMIENTO

HHH
o (" SaRRURIE Bp SEIST

| RECORRIDO PROMEDIO
= = AUTOELEVADOR DE 224 METROS
- i ABASTECIMIENTO TOTAL:

—_— 134 SEGUNDOS
0 TIEMPO PROMEDIO DE —

N— ABASTECIMIENTO TENIENDO EN Y MINUT;)S
CUENTA LA RECOGIDA DE MATERIAL :
(TOTAL): =

0,04 HORAS

VELOCIDAD PROMEDIO DE

ABASTECIMIENTO TOTAL: 167 MTS/SEG

AREA DE PRODUCCICN

ANALISIS DE DISTANCIA Y TIEMPO DIARIOS ACTUALES Y FUTURO EMPLEADOS EN ESTA OPERACION

5
e
g

Linea

ﬂﬂslanmm SITUACION TOTAL DIAGRAMA DE BARRAS ACLARACION

T EXISTENTE 388 CADA

o RECORRIDO PROMEDIO DE BUSQUEDA ™ oo o=t = CUADRO

i DE MATERIAL (MTS) INDICA 20
DIFERENCIA -164 UNIDADES

EXISTENTE 233 CADA
TIEMPO PROMEDIO DE CUADRO
ABASTECMENTO (SEG): EROZUEST i INDICA 20

DIFERENCIA -98 UNIDADES
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