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CONTRIBUCION

La contribucion principal del estudio es el mejoramiento en la eficiencia con
la cual el area de manufactura genera su produccion diariamente.
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Evento Kaizen

operacion anterior.

5S Area Manufactura
5S Explanation
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Figure 4. Hoja Medicion de Tiempos

“Lean” con la intencion de identificar y eliminar los desperdicios que no
aportan al proceso de manufactura en nuestros productos. Con estos objetivos
en mente se me asigno la tarea de mejorar el proceso de manufactura en una de
nuestras lineas de produccion ya que se identificO como un area gue no estaba
cumpliendo con los requerimientos diarios. Para resolver esta situacion
determinamos realizar un evento Kaizen el cual se realizo durante el transcurso
de varias semanas. La meta principal era que el area de produccion fuese capaz
de manufacturar 975pcs por turno ya que esos eran nuestros requerimientos
diarios en ese momento. Durante el Kaizen se realizaron las siguientes tareas
con el objetivo de resolver nuestro problema de produccion:

Gemba Walk — Observar e identificar posibles razones del problema y asi
determinar proximo paso a seguir.

5S en area de produccion — Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar vy
Fomentar Disciplina

Realizar estudio de tiempo — Verificar distribucion de tareas en la linea de
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Figure 2. Objetivos de un 5S

* Tiempo Ciclo Total Actual = 111s
* Tiempo Ciclo Total HOE = 119s

* 7% de diferencia Tiempo Ciclo Actual vs. HOE

desde 700pcs a sobre 1,100pcs de ser necesario. Objetivos cumplidos, se estara
visitando el area periédicamente para verificar que todos los cambios
Implantados permanezcan en efecto y el area de manufactura continte
generando los niveles de produccion requeridos.



