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Conclusién

En una linea de inspeccion de jeringuillas, la productividad esta 1. INICIO En la etapa de implementacion del proyecto se llevo a cabo una Al finalizar la investigacion:
asociada al factor humano. En el turno de trabajo donde se a. Seleccion del gerente a cargo del equipo prueba del programa, un plan piloto con simulacion en el area de
terminara un lote, se requiere que dos personas prepararen los b.Seleccion del grupo del proyecto produccion y validaciones. « Se determino que el sistema Kanban aplicado al area de
componentes y producto del siguiente lote a procesar de manera c. Desarrollar el equipo del proyecto empaque, ha contribuido al mejoramiento de la agilidad y
anticipada. Esto provoca una disminucion en la velocidad de d.Reunion inicial del proyecto * Se llevd a cabo un estudio de una semana en donde se eficiencia del proceso de inspeccion.
produccion y una reduccion de esta por turno. El objetivo de este 2 PLANIFICACION procesaron lotes de jeringuillas para medir la produccion total « Se observd un aumento significativo de 16.3% del porciento
estudio es desarrollar una logistica que apoye el sistema Kanban a. Reuniones en el &rea de inspeccion y empaque semanal. de OEE general para la linea de inspeccion.
dentro de los procesos de fabricacion. El proyecto establece un b.Desarrollar la declaracion del alcance + Se validd que la aplicacion del programa de repartidores
grupo de dos personas por turno de trabajo, que tenga el rol c.Crear la estructura de desglose del trabajo (WBS) » Consistio en dos grupos: 15 inspectores y 13 inspectores aumento la efectividad global del equipo (OEE) de la linea
exclusivo de suministrar los materiales a la linea de inspeccion de d.Desarrollar y perfeccionar otros planes de inspeccion de jeringuillas mas de un 10%, que era el
las proximas ordenes a procesar. Con esto se conseguira aumentar e. Discusidn con las partes interesadas « Se recopilaron las unidades por turno durante cinco dias y se objetivo esperado.
el valor de la efectividad global del equipo, Incrementar la 3. EJECUCION promediaron.
productividad de la linea, reducir la carga de trabajo y el a. Abstraccién y resumen de la investigacion Con la implementacion de este sistema Kanban:
desperdicio de movimiento e incrementar la cantidad de producto e Evaluacion del proceso actual
empacado por turnos. e Consulta con expertos en el tema Tablal » Se mejor6 el proceso de manufactura de inspeccion visual a
| t d - / b.Definicién de requerimientos Resumen de |<'§1 DFOdUCCIOH_ de INspeccion de jeringuillas la vez que se establecié un procedimiento que continuo
Ntroauccion e Requerimientos de documentacion realizada en la simulacion del proyecto respondiendo a la demanda del cliente.
Dentro de la manufactura esbelta se encuentra el sistema Kanban. e Solicitud de accesos de usuarios Teme. fcpecoes Tevben 'f::i'l’j e :-,:1 s | U 'FL} | i D'H i T .FLJ i e Se aumento el valor del prOdUCtO, tanto para el cliente como
Este sistema es actualmente muy utilizado por empresas u c. Definicion de riesgos y enfoque de manejo de riesgos ] B B N N 50 ] 1 e B para el suplidor.
organizaciones que buscan aumentar la flexibilidad de su negocio d.Evaluacion de posibles escenarios de riesgos y sus soluciones —— e e e » Se agilizo el proceso de cambios de lote
y mejorar Ia geStién de IOS SerViCiOS que proporCionan a Sus e. DesarrOIIO del plan del proyeCtO Personal de empague ANTES de la | Personal de empague DESPUES de “Repartidores” DESPUES de la
clientes sin tener que realizar cambios relativamente grandes en su f. Diseno del programa B S B+l I I
estructura organizativa. Como en Amgen Manufacturing Limited, e Logistica _ Tabla2 e | e
el mejoramiento continuo es parte de las metas anuales, se e Equipos y herramientas Unidades por Semana y Promedio de Valores por Turno e ;
identificd un area de oportunidad en donde podia ser aplicado un g.Desarrollo del programa T P T e v componcnesy oo cn | | | componcmes paradossan | | Rondapor ol rad
sistema Kanban. Mediante este analisis se desarrollé una logistica e Adiestramientos P o | Por tora | por tumo . | G C
. , - . , - 7 7 Ler turno 13 260260 135 7436 52052 Entregar la orden a personal de Notificar cambios en la orden Actualizar el estatus de las
que contribuyo al aumento de la productividad de una linea de e Preparacion de area Kanban ERN 7T PR 2 R almacén. | de trabajo. ordenes de trabajo.
produccion del area de empaque, la cual fue medida utilizando la h.Prueba del programa i RS R N oo wammecions o] G s oo
efectividad global del equipo. e Plan piloto y simulacion en el area de inspeccion y Sertumel s [ srsot0 | 165 | sose | e602 LT : Sme e
L I _ L
e m paq U e Hacer transacscges en sistema : mi;g;:; tzlsifii?gzzri 11:; :1 .
Trasfondo o \/alidaciones Tabla 3 ; . e
. . . r A . DESﬂmpac_a_r los componentes | | Transpn_rtar los componentes
Para que la manufactura esbelta cumpla sus objetivos se utilizan . Comienzo del programa Promedlosb(;ie Ig dPrc;dulculoDn y SU c;ompdarguva ©9 dn Idos valores " it s | el fcta de produceis.
las siguientes herramientas y técnicas: J. Apoyo ORLENIC0s de 10s Farametros de Lapacida T |
; ; : ” componentes hasta las lineas
4. MONITOREO Y CONTROL mectore Promedio por linea de inspeccién i ,
, ) ., - s Unidades por mimmito |Uridades por hora (Unidades por turno | Unidades por semana g r:-rta: P |
Kanban = método visual para controlar la produccion, formado a. Auditorias del proceso y — — — — e R
. ~ = = -z - n - roduccion. |
hor un sistema de sefiales a lo largo de toda la cadena de b.Reportes del proyecto . — - - — — - |
= Z . - - Tay I arametros de capacida P B 32323 acer la transaccion de L
produccion que controla el proceso de reabastecimiento y empieza c. Solicitudes de cambios : ceepaeme confimaciony recbo. | |
. - - |
con el conocimiento de lo que el cliente demanda, hasta que se 5. CIERRE . . . .
obtiene el producto final [1] a. Presentacion del proyecto Tabla 4 Diagrama 3: FIUJo_grama de Ias_ acciones de suplido antes y
b.Preparacion del reporte final del proyecto Valores de OEE y porciento de cambio luego de la simulacion después de la implementacion del sistema Kanban
Productividad = relacion entre la produccion obtenida por un c. Presentacion de la presentacion final del proyecto de la implementacion del proyecto Fut | ti '
- = Z P “1: Tiempo total Tiempo total u uraS nves IgaCIOneS
sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para d.Adiestramientos | utlimdopara | planificado para Iporciento de aumento _
obtenerla [2]. e. Lecciones aprendidas W ECIOTeS) producir wnidades | produccion |-~ | de OEE (%) Los resultados de este proyecto se expandieron a todo el
buenas (minutos minuios P s .-
¥ TR RN S R " departamento de empaque y se planificoé una logistica que
OEE (Efectividad Global del Equipo) = muestra el porcentaje de L L0 L2 s incluyera y beneficiara a todas las lineas de produccion para asi
efectividad de una maguina con respecto a su maquina ideal v Siaqranma 2 mcre_men?ar la productlwdad_ de todas las areas, reducir la carga de
equivalente. La diferencia la constituyen las pérdidas de tiempo, | J . | trabajo e incrementar la cantidad de producto empacado.
velocidad y calidad [3] 12 LEb 215 12 M . 21 Ap 1My Diagrama de causa-efecto para el analisis de riesgo del D
' e proyecto del sistema Kanban REfe Fenclas
j -_
PrOblema ! T e— N _ = g [1] Castellano, L. (2019). 3C Tecnologia. Kanban: Metodologia para
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esa productividad son: el tiempo de cambio (changeover) entre = — cubrir el drea ausencias | Fallasenel Vol. 1, p3. ISBN 92-2-305901-1. [Online] Recuperado de:
lotes consecutivos y la efectividad global del equipo (OEE). El = - —— _— | programa https://scholar.google.com/scholar?hl=es&as_sdt=0%2C5&qg=La+gesti%
problema encontrado es que en el turno de trabajo en donde se s | - | , | - e o s o & 3 = " " C3%B3n+de+la+productividad&btnG= , |
termlnaré un IOte Se reqUIere que al menOS dOS personas Se 34 033 32 ¥ W 79 ZB X7 26 D5 M4 73 OZT OZ1 M0 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 B 7T & 5 4 3 2 1 mconictameme demanda del chente ultj:t)mx:gm:nto [3] Gonzalez, H (2009) CO”t“bUClones a Ia economia. Una herl‘amlenta de
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encarguen de preparar los materiales del siguiente lote a procesar. Diasparscongletlo 2 7 3 2 7 5 % 7 7 7 7 7 WM W47 33 222222275521 222 mmmmzs . \mrooo GERE\cm ,. [online] Recuperado de:
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