F.C.E.F.Y.N

Ingenieria Industrial
Proyecto Integrador: Proyecto de Mejora de Proceso Logistico Interno Mediante Implementacién de Kanban y
Cambio de Layout Asociado

UNIVERSIDAD NACIONAL DE CORDOBA

i
N

ANEXO IV: HOJA DE DESCRIPCION DE OPERACIONES (ODS) PARA EL OPERARIO
1Y EVIDENCIAS.
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ANEXO V : TARJETAS DEL SISTEMA KANBAN.

Produccion Kanban
Usado en: L38
pieza: SIDEBALANCE LH NEGRO | LH

Codigo:

2303314-CTF

TARJETA KANBAN N°

1|03

Contenedor

600x400x220
Cantidad:

8

TARJETA KANBAN N°

Produccion Kanban

1 DE 3 Usado en: L38

Contenedor

600x400x220

Pieza: SIDEBALANCE LH NEGRO

Cantidad: Codigo:

8 2303314-CTF
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ANEXO VI :CAPACITACION DEL SISTEMA KANBAN Y EVIDENCIAS.

anban

Palabra japonesa ,cuyo significado es:

SISTEMA KANBAN $ + i

“Senales visuales que desencadenan laaccién.”

e —————— / P 7/

En el Sistema de icacion de ATN, losp sec y segun los pedidos de los
Kanban clientes y los comp parael p ierto de p e sumini cuando es
*E1si . . . requerido.
Bsmmmmn@!mmopuhempsakymMogaCowmq!mlos
v = 1
“PULL" basado B ul DIRIGEN iz o
CO\TIOLA.\hpvdmnmenm los distirgos c:tnsdemm Las tarjetas mm;; atorizaril Suiap ¥ — SISTEMA KANBAN.
pea proceso solo i l
* Equilitrz b taszde on b que los i
wmmmm&sp«o{mm cnhnnuddmcmy inm?o : = e
LO QUE NECESITAN, DONDE LO NECESITAN Y CUANDO LO NECESITAN. ]
ccio

[ [ — -
P Y P P
™ ‘aedo:es > [Componentes Submontze Mozze Cliences
Teem fabricacion . Fizal === [ Evitala ]
L P
El inventario realiza
€--~ Fiojo de informacicn Un efecto de amastre 3 JGAR DE J UN ENFOOUE CLAVE DEL JCMS

5 Flmode componentes
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Kanban

P Kanban en el lugar de trabajo, es important render las
Gi;zm enel lugar e trabajo, es importante comprender Kanban

Para utilizarlo con eficacia en un lugar de trabajo es necesario conocer su
clasificacion. Existen 2 tipos de Kanban:

Kanban

EI ]CMS utiliza el Kanban de transporte, cuya sefial visual es la tarjeta

Muestra los detalles y la cantidad de piezas
requeridas.

Son de diferentes colores para identificar
facilmente las distintas piezas.

Las tarjetas Kanban estan adosadas a los contenedores
que transportan el matenal.

b |

——— g

anban

Aplicacion del Sistema Kanban para operarios de logistica:

P E
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P————

Kanban

Aplicacion del Sistema Kanban para operarios de produccion:

Kanban
. Beneﬁaos del Sistema KANBAN en JC:

e e )
e o o e i

| ———
““Kanban

Resumiendo podemos decir que los beneficios del sistema Kanban son:

Administracion Comunicacion eficaz Mejor control del
visual efectiva entre procesos mventario

P = nn-inl-jnnn
entre . enla
g-w- ——
que la . M:Am
basadaenla produccon.
demanda del + Hace que el control
+ Ayuda a identificar cliente. de flujode
y eliminar - Establece prioridad )
restricciones. de visible.
m‘ i .

* Logistica:
Elimina y reduce stock intermedios (supermercado), dejando solo los que se abastecen con
Elimina movimi 05 de los operarios y evita papeleo ya que los mismos no deben
tomar nota de los i arealizar, permiti simple visual.
Reduce tiempos de abastecimiento, deld ito se i lalinea
omitiendo el supermercado. o -
lal saber que Tuego abrr

ldlptuluwuhl [ - P q {4 Y
Facilita o, ya lo irar capacho vacio y reemp por uno llen,

mdc'arnml’u?impocmﬁu
Maejora 5 S dela planta, ya que se elimi P de cajas d cerca de la lineade
produccion.

d i mly

neimrh.;s;lmi-xed:l'lcm - N b h
contenian las piezas anteriormente.
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