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ABSTRAC

The topic of this integrating project was bom during the Intemship of the author in
a car seats' manufacturer company located in Cordoba, Argentina. Through the
observation and analysis of the way in which a part of logistics were carried out,
there appeared an opportunity for improvement

The analysis allowed identifying operational inefficiencies, such as: lack of
material in the work place when it was needed or located in the wrong place,
inefficient distribution generating unnecessary movements among other things.

For this reason was established as an overall objective of this project the
elaboration and implementation of a proposal for improvement. It took into account
the corporate restrictions and guidelines of the company.

The proposal for improving submitted was based on:

e The Kanban system: a Toyota Production System tool, which is the basis of
inspiration for the principles of the company.

e The Study of Methods, as part of the Study of Work, which has as purpose
to carry out improvements intended to increase productivity of a company.

As a result of the deployment, it is achieving greater efficiency in the logistics
process, optimization of tank's sectors, reduction of waste, and a clarification of the
tasks to develop by the operators.
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RESUMEN

El tema de este proyecto integrador nace durante la pr-=ctica profesional de
la autora, en una empresa dedicada a la fabricaci n de asientos para autom viles,
en la ciudad de C rdoba, a travis de la observaci n y an=lisis del modo en que
una parte del proceso logsstico intemo se realizaba, que se present como una
oportunidad de mejora.

El an=lisis permiti identificar ineficiencias operativas, tales como: falta de
material en el puesto de producci n justo en el momento necesitado o ubicado
en lugares incorrectos. Distribuci n de materiales ineficientes, generando
desperdicios de movimientos y desplazamientos innecesarios, entre otras cosas.

Por esta raz n se estableci como objetivo general de este proyecto la
elaboraci n e implementaci n de una propuesta de mejora. Se tuvo en cuenta las
restricciones y lineamientos corporativos de la empresa.

La propuesta de mejora presentada se fundament en:

e El Sistema Kanban, heramienta que forma parte del Sistema de
Producci n Toyota, que es la base de inspiraci n de los principios de la
empresa.

« EIl Estudio de Mitodos, t4 cnica del Estudio del Trabajo, que tiene como
finalidad efectuar mejoras destinadas a aumentar la productividad de
una empresa.

Como resultado de la implementaci n se logr mayor eficiencia en
el proceso logstico, optimizaci n de los sectores de dep sito, reducci n de
desperdicios y una clarificaci n de las tareas a desarrollar por los operarios.
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DESPIECE DE ASIENTO DELANTERO DEL CONDUCTOR: “ASIENTO LH"
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DESPIECE DE ASIENTO DELANTERO DEL ACOMPA+:ANTE: “ASIENTO RH"
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DESPIECE DE ASIENTO TRASERO: “ASIENTO DEL 100 %"
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DESPIECE DE ASIENTO TRASERO: “ASIENTO DEL 40% Y DEL 60%"

Alumna: Nagel, Ayelan Tamara. A 02014



UNIVERSIDAD NACIONAL DE CORDOBA g
F.C.E.F.Y.N q :

Ingeniersa Industrial
Proyecto Integrador: Proyecto de Mejora de Proceso Logstico Intemo Mediante Implementaci n de Kanban y
Cambio de Layout Asociado

LISTA DEL TOTAL DE MATERIALES UTILIZADOS PARA FABRICAR
LOS ASIENTOS

[ PatNumber | |

Alumna: Nagel, Ayelan Tamara. A 02014



UNIVERSIDAD NACIONAL DE CORDOBA g
F.C.E.F.Y.N q :

‘ Ingeniersa Industrial
Proyecto Integrador: Proyecto de Mejora de Proceso Logstico Intemo Mediante Implementaci n de Kanban y
Cambio de Layout Asociado

2010460 AIRBAGLH
2010464 AIRBAGRH
2118823 ALAMBRE FUNDA RSB 60%
1715634 ARANDELA BISAGRA PAG6 1.0T
1883663 ARANDHA ESTRELLA VARILLA DE LIBERAQON
1622834 BISAGRA APOYABRAZOS RSB 60%
1621729 BISAGRA EXTERIOR LH
1622466 BISAGRA EXTERIOR RH
1621733 BISAGRA INTERIOR LH
1622467 BISAGRA INTERIOR RH
1954984 BUJE N 2 PA66 2.0T
1104199 BUJE NYLON 66
1823104 CABLE ANTURON DE SEGURIDAD GON AB LH
1823109 CABLE ONTURON DE SEGURIDAD RH
1823103 CABLE ONTURON DE SEGURIDAD SN AB LH
1823206-GTM CACHALHGRIS
1823206-CTF CACHA LH NEGRO
1823211-GTM CACHA RHGRIS
1823211-CTF CACHA RH NEGRO
1244026 CAPUCHON CORREDERA LH
1244027 CAPUCHON CORREDERA RH
1768769 CAPUCHON PALANCA DE LIBERACION DE CORREDERAS
2094017 ANTURON DE SEGURIDAD TRASERO
1823173-GTM GOBERTOR PLASTIGO MANIJA AJUSTADOR DE ALTURA GRIS
1823173-CTF COBERTOR PLASTICO MANIJA AJUSTADOR DE ALTURA NEGRO
1936963 COJINETE RESORTE DE TORSON AJUSTADOR DE ALTURA
2092025 CONJUNTO APOYACABEZAS DELANTERO E1
2092555 CONJUNTO APOYACABEZAS DELANTERO E2A / E2B
2093316 CONJUNTO APOYACABEZAS DELANTERO E2C
2093343 CONJUNTO APOYACABEZAS DELANTERO E3
2070508 CONJUNTO APOYACABEZAS TRASERO E1
2195016 CONJUNTO APOYACABEZAS TRASERO E2B CENTRAL
2186459 CGONJUNTO APOYACABEZAS TRASERO E2B LATERAL
2070699 CONJUNTO APOYACABEZAS TRASERO E2C
2070766 CONJUNTO APOYACABEZAS TRASERO B3
1621769 CONJUNTO MISILCON BOTON RSB
1524373 CONJUNTO MISIL DELANTERO CON BOTON
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1524399 CONJUNTO MISIL DELANTERO SN BOTON
1873344 (GONJUNTO PALANCA AJUSTADOR DE ALTURA
1873348 CONJUNTO SOPORTE ANTURON DE SEGURIDAD LH
1873350 CONJUNTO SOPORTE CINTURON DE SEGURIDADRH
1415539 CONJUNTO UNIDAD AJ USTADOR DE ALTURA LH
1731815 CORREDERA EXTERIOR LH
1731819 QORREDERA EXTERIOR RH
1731818 CORREDERA INTERIOR LH
1731820 (QORREDERA INTERIOR RH
1622819-GTM COVERTOR PLASTIGO APOYABRAZOS GRIS
1622819-CTF COVERTOR PLASTIQO APOYABRAZOS NEGRO
1622919-GTM COVERTOR PLASTIQO BISAGRA APOYABRAZDS GRIS
1622919-CTF COVERTOR PLASTIQO BISAGRA APOYABRAZDS NEGRO
1707508 CUBRE FILO DERSB
1621708 CUERPO LATCH LH
1622450 CQUERPO LATCHRH
Depende del modelo ESPUMAS
Depende del modelo FUNDAS
104792 GRAMPA
104792 GRAMPA
1959454 HA LEVER FIXING SCREW ) M 5 X 20

1622532-GTM

MARCO GORREA CINTURON DE SEGURIDAD GRIS

1622532-CTF

MARCO CORREA ANTURON DE SEGURIDAD NEGRO

1621800 MARQO PLASTICO TRABA RSB GRIS
1621800 MARQO PLASTICO TRABA RSB NEGRO
1837969 MECANISMO TRABA LATCH LH
1837973 MECANISMO TRABA LATCH RH
Depende del modelo METALICOS
1621794 MISILRSB SN BOTON
2075205 PALANCA DE LIBERACION GORREDERAS LH
2088992 PALANCA DE LIBERACION CORREDERAS RH
1344265 PIN FIJACCON CACHAS Y SDE BALANCE
1716527-GTM POSATAZA GRIS
1716527-CTF POSA TAZA NEGRO
1861988 PULLMAFLEX ASENTO DELANTERO
1861987 PULLMAFLEX RESPALDO DELANTERO

Alumna: Nagel, Ayelan Tamara. A 02014



UNIVERSIDAD NACIONAL DE CORDOBA g
F.C.E.F.Y.N q :

Ingeniersa Industrial
Proyecto Integrador: Proyecto de Mejora de Proceso Logstico Intemo Mediante Implementaci n de Kanban y
Cambio de Layout Asociado

1570864 REMACHE POP 6X10
1415540 RESORTE DE TORSION AJUSTADOR DE ALTURA
2086563 RESORTE LH PALANCA DE LIBERACION DE CORREDERAS
2086565 RESORTE RH PALANCA DE LIBERAQON DE CORREDERAS

313150-GTM RULETA GRIS

313150-CTF RULETA NEGRA

2303314-GTM SDEBALANCE LH GRIS

2303314-CTF SIDE BALANCE LH NEGRO

1823198-GTM SIDE BALANCE RH GRIS

1823198-CTF SIDE BALANCE RH NEGRO
1839626 SOPORTE CONECTOR CABLE LH
1850380 SOPORTE GONECTOR CABLE RH
1622880 TORNILLO APOYABRAZDS SM45C
1621753 TORNILLO BISAGRA RSB SM45C,M8XP1.25
1852192 TORNILLO ANTURON DE SEGURIDAD TRASERO
1508347 TORNILLO DE CASAMIENTO
1508371 TORNILLO FIJACION CACHAS Y SIDE BALANCE RLX ST 4.2-16
1774480 TORNILLO M5XL12
1622910 TORNILLO M6X91.0X114
1718076 TORNILLO TRABA M8 X P1.25 X 28"
1622410 TRABACINTO LH
1685321 TRABACINTO RH
1508370 TUERCA DE FI) AQON CORREDERAS
1529462 TUERCA FI) ACON AIRBAG M6
1862016 VARILLA DE RECLINACION ESTRUCTURA FSB

ANEXO Il FLU] OGRAMA DE PROCESO DE LA FABRICACION DE ASIENTOS
DELANTEROS
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1-Operario 1 adaptando la caja de cart ncon un c€ter:

-Esta operaci n aumenta los tiempos de abastecimiento y es
peligrosa.

2- Material a la espera de ser repuesto en el supermercado:

-Lugar de trabajo desordenado, sucio y desprolijo, se empeoran la
5S de la planta.

-El proceso de reposici n desde el supermercado a la Iwmea
desordenado, poco fluido, empeora manipulaci n de material.

-Se utiliza superficie innecesaria, ya que el material esta depositado
en el piso de la planta y la estantersa del supermercado esta vaca.

-Favorece a que no se respete el FIFO y a que se utilice mas tiempo
en realizar los conteos.

-La planta tiene aspecto de desorganizaci n.

3-Supermercado de materiales:

-se observan espacios vac#s.
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1-Operario 1 buscando material en el supermercado:

Posici n poco ergon mica que no permite agilidad en el proceso de
reposici n.
2-Estanterias del supermercado vac#: Si la Isea justo necesita el material que se
almacena en esas posiciones, esto puede ser motivo de parada de I»ea
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1- Cajas de cart nvacsas adentro del canasto:
-El operario tercerizado debe entrar a la Iwea de producci n para
retirar las cajas. Hasta el momento en que este operario no realice la
operaci n, las cajas vacsas van quedando acumuladas en la Iwea,
empeorando las 5 S del lugar, generando un lugar incomodo, sucio y
desprolijo.

2- Operario 1 adaptando las cajas de cart n dentro de la Iwea de
producci n:

- incomoda a los puestos de trabajo de la Isea de producci ny
puede ser motivo de distracci n.

-Aumenta el tiempo de abastecimiento
-No se tiene un flujo de abastecimiento continuo
3-Cajas de cart n al costado de la Ixea:

-Molestan y generan aspecto desorganizado.
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1- Aspecto desprolijo, empeora 5 S de la planta.
2- Operario 1 llevando las cajas de cart n con material:

-Lleva el material de manera poco ergon mica.
-Estorba a la operaci n de los operarios de producci n y puede
ser motivo de distracci n.

3- Cajas de cart n al costado de la Iswea:
-Molestan y generan aspecto desorganizado.
-Pueden generar confusi n al operario respecto a cuanto material
hay.
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1- Estantersa de material para operaci n 75:
-No hay ninguna seval en la estantersa 75(estantersa encerrada por
el circulo 1) que indique que material va en cada lugar.
- Movimiento innecesario del operario 1 ya que primero ingresa a la
mea, verifica que material hace falta, luego se dirige al supermercado,
busca el material y finalmente regresa a la Isea a reponer.

2-Operario 1 adaptando cajas de cart n dentro de la Isea de producci n:

- incomoda a los puestos de trabajo de la Isea de producci n y puede ser
motivo de distracci n.
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1-Operario 1 adaptando la caja de cart n con un cuter:

-Esta operaci n aumenta los tiempos de abastecimiento y es peligrosa

2- Cajas de cart nvacs:
- La planta tiene aspecto desprolijo y desorganizado.
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Canasto lleno de cajas vacias y cajas de carton tiradas en el piso de la linea
de produccion:

- Lugar desordenado, sucio y desprolijo, se empeoran la 5S de la
planta.

- Estorba a la operaci n de los operarios de producci n.

-Tiene que ingresar el operario tercerizado a la Isea de producci n.
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EVIDENCIAS DEL OPERARIO 2

1-Operario 2 tomando nota del material a reponer en el supermercado:

-No hay sewal de abastecimiento, se tiene que ir hasta el lugar, tomar nota
y luego buscar el material a reponer desde el almacen, implicando transporte
innecesario del material y movimiento inncesario del operario 2.

-Se toma nota en un a tapa de cart n cualquiera
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1- Operario 2 recolectando el material a reponer en el supermercado:

-No hay flujo continuo de material.
-Doble transporte de material.
-Mas trabajo para el operario 2.
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1-Operario 2 moviendo carro de material a mano:

- Esta operaci n aumenta los tiempos de abastecimiento.

-Implica mas trabajo para el operario.
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1- Estantersa de material en cajas de cart n.
-No hay seal de abastecimiento.
-Aspecto desorganizado, sucio, empeora 5 S de la planta.

Alumna: Nagel, Ayelan Tamara. A 02014



