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Resumen

El presente Trabajo de Fin de Master tiene como finalidad llevar a cabo la estandarizacién de
la linea de produccién del coche L34N. Dicho vehiculo es uno de los productos que utiliza la
Escuela Lean en sus formaciones. La Escuela Lean, que surge entre la colaboracion de Renault-
Nissan Consulting y la Universidad de Valladolid, ofrece un ambiente de aprendizaje Unico en
materia de lean manufacturing. Sus instalaciones representan una pequefia fabrica, para que
los alumnos reciban formacién practica adaptada al entorno de trabajo y puedan “aprender
haciendo”.

Para llevar a cabo dicha estandarizacién se han creado 52 estados de referencia para cinco
puestos de la linea de montaje del coche. Pero antes, ha sido necesario comprender la
importancia de la estandarizacién y la filosofia en la que se enmarca: el lean manufacturing.

Es por ello que se ha realizado un exhaustivo estudio sobre el lean manufacturing: qué es, sus
principios y las herramientas que componen esta metodologia que estd tan presente en las
empresas de hoy en dia. Entre los beneficios que aporta a las organizaciones que comienzan
a aplicarlo total o parcialmente encontramos una mejora de la rentabilidad y competitividad
en el mercado, asi como una reduccién de costes de produccidn y una considerable mejora de
la satisfaccion del cliente.

Palabras clave: Estandarizacion — Escuela Lean — Lean Manufacturing — Estados de Referencia

Abstract

The purpose of this Master's Thesis is to carry out the standardization of the L34N Car
production line. This vehicle is one of the products used by the Lean School in its trainings.
The Lean School, which arose between the collaboration of Renault-Nissan Consulting and the
University of Valladolid, offers a unique learning environment in terms of lean manufacturing.
Its facilities represent a small factory, so that students receive practical training adapted to
the work environment and can "learn by doing".

To carry out this standardization, 52 reference states have been created for five positions on
the car assembly line. But before, it has been necessary to understand the importance of
standardization and the philosophy in which it is framed: lean manufacturing.

It is therefore that an exhaustive study on lean manufacturing has been carried out: what is
it, its principles and the tools that make up this methodology that is so present in the
companies of today. Among the benefits it brings to organizations that begin to apply it in
whole or in part we find an improvement in profitability and competitiveness in the market,
as well as a reduction in production costs and a considerable improvement in customer
satisfaction.
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Elena Sanz Torrero

CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1. Motivacion y justificacion

La metodologia lean manufacturing, cuyo origen se situa en el Sistema de Produccién de
Toyota, es una de las herramientas mas potentes que tienen las empresas hoy en dia para
mejorar su eficacia y competitividad. La filosofia lean busca eliminar todo tipo de despilfarro
en los procesos de la empresa, es decir, cualquier actividad que no aporte valor al cliente.

Entre los beneficios de aplicar este conjunto de técnicas encontramos un aumento de la
productividad, reduccién de costes, mejora de la calidad del producto o servicio,
aprovechamiento mas éptimo de los recursos y de los trabajadores, ademas de ser la base
para la mejora continua de la organizacién.

Actualmente, la filosofia lean manufacturing se aplica en todo el mundo en empresas de
cualquier sector, por todo ello, dada su importancia se ha elegido este tema de estudio para
la elaboracion del presente Trabajo de Fin de Master.

Al ser un tema tan amplio, este trabajo se ha centrado en una de las herramientas mas
importantes del lean, como es la estandarizacion. Concretamente se ha llevado a cabo la
estandarizacion de la linea de produccién del coche L34N dentro de la Escuela Lean.

La Escuela Lean surge como colaboracién entre Renault-Nissan Consulting y la Universidad de
Valladolid, y como su propio nombre indica, estd especializada en la ensefianza de la
metodologia lean, disponiendo para ello de un espacio habilitado con todo tipo de elementos
y recursos para el mejor de los aprendizajes, siguiendo la maxima de “aprender haciendo”.
Por lo que es uno de los mejores entornos en los que realizar un trabajo de estas
caracteristicas.

Cabe seiialar, que el resultado de este proyecto sera la elaboracién de diversos estados de
referencia para los puestos de montaje de la linea de produccion del vehiculo. Esto tendra una
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relevante utilidad practica, debido a que servira de ayuda tanto a alumnos como docentes a
la hora de colocar todos los elementos en la linea de produccién al comienzo de las
formaciones.

1.2. Objetivo y alcance

Como se ha comentado en el apartado anterior, el objetivo del presente Trabajo de Fin de
Madster es la estandarizacion de la linea de produccion del coche L34N dentro de la Escuela
Lean, mediante la creacion de estados de referencia.

Para alcanzar este objetivo, primeramente es necesario comprender en qué consiste
estandarizar, asi como la filosofia en la cual se enmarca: el lean manufacturing.
Consecuentemente se ha llevado a cabo un profundo estudio sobre la metodologia /ean,
analizando su origen, cudl son las técnicas que lo forman, ademads de los beneficios que aporta
a la organizacién.

También es muy importante conocer el entorno en el que se ha llevado a cabo el proyecto: la
Escuela Lean, es por ello que se le ha dedicado un capitulo explicando cual es su origen y sus
principales funciones.

Para la realizacidn practica del trabajo, ha sido necesario previamente un estudio exhaustivo
sobre el producto y el proceso de produccién. Para ello, se han tenido en cuenta las piezas
gue componen el vehiculo, las operaciones necesarias para su montaje, las fichas de operacién
de proceso (FOP), las configuraciones de la linea de produccién etc. También ha sido de gran
ayuda la asistencia a alguno de los cursos que imparte la escuela para ver de primera mano
como se configura la linea de produccién que se requiere estandarizar.

Una vez recopilada y analizada toda la informacion necesaria, se han establecido todas las
posibilidades en cuanto a la disposicién de los distintos puestos de montaje de la linea de
produccién. Se ha elegido un niumero limitado, dado que las posibilidades son casi infinitas.
Por tanto, el alcance de este proyecto es la elaboracion de 52 estados de referencia para la
produccién del coche L34N que la Escuela Lean emplea en sus formaciones. Estos 52 estados
corresponden a 5 de los 6 puestos de trabajo de la linea de montaje, debido a que en el dltimo
puesto Unicamente se realiza un control visual de la calidad del producto.

Las formaciones de la Escuela emplean varias “producciones” comenzando por una inicial muy
poco eficaz, en la que el alumno debera detectar los despilfarros que se producen para
introducir mejoras en las siguientes producciones, hasta alcanzar una final que sera lo mas
Optima posible. En el presente trabajo Unicamente se ha realizado la estandarizacion de la
produccién inicial, debido a que las siguientes configuraciones de la linea son disefiadas por
los alumnos, pudiendo ser muy diversas en cada formacion.

1.3. Estructura del documento

El documento se ha estructurado de la siguiente forma:

» El primer capitulo es el presente, dedicado a la introduccidn, explicando la motivacion,
objetivos, alcance y estructura del Trabajo de Fin de Master.

» El segundo de los capitulos esta centrado en el estudio de la filosofia lean, explicando
detalladamente en qué consiste, su origen, los pilares en los que se basa y las
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principales herramientas por las que estda formada. Ademas de entrar en mas
profundidad en la definicion de estandarizacion, tema principal de este trabajo.

» En el siguiente capitulo se dedica a la Escuela Lean: origen, funcionamiento, cémo son
sus instalaciones, los cursos que actualmente imparte y los productos que utiliza en
sus formaciones: el coche y el solectrén.

» El cuarto de los capitulos se utiliza para explicar como se ha llevado a cabo la parte
practica de este Trabajo de Fin de Master: |la elaboracién de los estados de referencia.
Por tanto, en él encontramos el proceso de analisis de la informacién relativa a la
fabricaciéon del coche, las posibilidades contempladas para la disposicion de los
puestos de montaje y la explicacién de los estados de referencia: cual es su utilidad y
estructura.

» En el capitulo quinto encontramos el estudio econdmico de este trabajo, en él se
explican las diferentes etapas que se han seguido para la realizacién del proyecto, los
recursos empleados (personal, materiales consumibles etc.) para finalmente calcular
el coste total del proyecto.

» El ultimo de los capitulos se dedica a las conclusiones, es decir, resumen vy
observaciones finales del trabajo, asi como las lineas futuras que se podrian seguir.

» Finalmente en el anexo encontramos el resultado principal del Trabajo de Fin de
Master: los 52 estados de referencia necesarios para la estandarizacion de los puestos
de la linea de montaje del vehiculo.
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CAPITULO 2

LEAN MANUFACTURING

2.1. éQué es el Lean Manufacturing?

2.1.1. Definicion

La palabra lean procede del inglés y su traduccidn literal es “magro, flaco, delgado”, pero en
este caso estd referida a un sistema productivo, por lo que lean manufacturing significa
produccién ajustada, agil, esbelta.

La Academia Lean (Lean Enterprise Academy, 2018) lo define como: “proporcionar el maximo
valor al cliente consumiendo los minimos recursos y utilizando el talento de las personas que
realizan el trabajo”. Por tanto, el objetivo es “hacer mas con menos”.

Otra definicién que aportan los autores Hernandez Matias y Vizan Idoipe (Hernandez Matias
y Vizan Idiope, 2013) es la siguiente: “Lean manufacturing es una filosofia de trabajo, basada
en las personas, que define la forma de mejora y optimizacién de un sistema de produccién
focalizadndose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como
aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios”.

El sistema lean busca eliminar todo lo que no aporta valor al cliente y para ello actia en todas
las areas de la organizacién, desde el control de la cadena de suministro hasta la entrega al
cliente, pasando por la linea de produccion, la gestion del personal, el mantenimiento etc.
Esto implica una transformacién completa en la cultura de la empresa, de manera que se
apliquen las herramientas lean sistematicamente y se interioricen dentro del funcionamiento
natural de la organizacion, para conseguir resultados duraderos y sostenibles (Hernandez
Matias y Vizan Idiope, 2013).

Los pilares del lean manufacturing son: la mejora continua, el control total de la calidad, la
eliminacion del despilfarro, el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena
de valor y la implicacidn de los trabadores (Rajadell y Sdnchez, 2010); conceptos que se irdn
desarrollando a lo largo de este capitulo.

Estados de referencia de la fabricacion de coches L34N en la Escuela Lean 5



Elena Sanz Torrero

2.1.2. Origenes

Antes de hablar de los origenes del Lean Manufacturing en Japdn, es necesario comentar las
primeras técnicas organizativas de la produccidon que surgieron a principios del s. XX: el
taylorismo vy el fordismo.

Taylor establece las primeras bases de la organizacién de la produccidn en su obra “Principles
of Scientific Management” (Taylor, 1911) en la que desarrolla un método para estructurar la
actividad laboral basado en la especializacion de los trabajadores, el control del
tiempo destinado a cada actividad y la divisién de tareas (Pérez Porto y Merino, 2016); con el
cual consigue elevar la productividad del trabajo.

Posteriormente, en 1918 Henry Ford introduce las primeras cadenas de montaje en su fabrica
de automoéviles en EEUU. De esta forma, el trabajo se simplifica, se integran los distintos
segmentos del proceso, los productos se estandarizan (lotes muy grandes de una gama de
productos muy reducida) y todo esto se traduce en un incremento del volumen de produccién
y de la productividad (Rajadell y Sdnchez, 2010).

La ruptura con este modelo se origina en Japén donde surge uno de los primeros
pensamientos /ean; cuando en 1902 Sakiichi Toyoda inventa un dispositivo que alerta al
trabajador si se rompe un hilo en el telar, permitiendo asi que una misma persona pueda
controlar varias maquinas a la vez (separacion hombre — maquina, principio Jidoka, del que se
hablara mas adelante).

Su hijo y fundador de Toyota, Kiichiro Toyoda sigue desarrollando esta filosofia y la introduce
en toda la linea de produccidn de la planta de Koromo en 1938, ya en el area automovilistica.
Cred técnicas para eliminar los desperdicios entre operaciones, obteniendo como resultado el
método Just-in-Time (JIT) (Toyota, 2018b).

Después de la Segunda Guerra Mundial el reto al que se enfrentan todos los paises es el de
construir empresas competitivas en este nuevo escenario. Japén parte de la desventaja de su
reducido espacio y escasas materias primas, ademas de un mercado pequefio. Su reto
particular es conseguir una alta productividad sin poder aprovechar las ventajas de la
produccién a gran escalay la estandarizacién del producto que caracterizaban el método Ford
(Hernandez Matias y Vizan Idiope, 2013).

Eiji Toyoda y Taiichi Ohno comenzaron a estudiar el método estadounidense (hacia 1950) y se
dieron cuenta que para adaptarlo a su pais tenian que pensar “al revés”, puesto que su
objetivo era el opuesto: producir pequefias series de productos muy variados. Es ahi cuando
desarrollan el sistema de produccién Toyota (también conocido como TPS por sus siglas en
inglés). El principio de este sistema, basado en el JIT era el siguiente: producir sélo lo que se
demanda y cuando el cliente lo solicita (Coriat, 1992).

Después de la crisis del petréleo (en 1973), Toyota destaca frente a la mayoria de empresas
japonesas que estaban incurriendo en pérdidas, principalmente, gracias a su innovador
modelo de produccion. Es por ello que el Gobierno japonés promueve la expansiéon del
método Toyota y a partir de ese momento la industria japonesa comienza a tomar ventaja
competitiva respecto al resto del mundo (Progressa Lean, 2017).

Sin embargo, el modelo de Toyota no llega a occidente hasta principios de los afios 90 gracias
a la publicacién de Womack, Jones y Roos titulada "La mdaquina que cambidé el mundo”
(Womack, Jones y Roos, 1992). En la que explican las caracteristicas de un nuevo sistema de
produccién que combina eficiencia, flexibilidad y calidad. En este libro es donde encontramos
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por primera vez el concepto “Lean Manufacturing”, con el que etiquetan el conjunto de
técnicas desarrolladas en Toyota.

Actualmente, la filosofia lean manufacturing estd ampliamente consolidada en todo el
mundo. Practicamente todas las empresas aplican el método total o parcialmente en sus
sistemas productivos (Progressa Lean, 2017).

2.1.3. Los siete tipos de despilfarros

Al principio del capitulo, se ha sefialado que el objetivo del sistema lean manufacturing es
eliminar todo tipo de despilfarro. Toyota define el concepto despilfarro como “cualquier cosa
que no sea la cantidad minima de materiales, equipos, piezas, espacio o tiempo que son
esenciales para agregar valor al producto” (Nicholas, 1998). Y ademas establece una
clasificacién en la que se distinguen siete tipos de despilfarros, como se ve en la ilustracion
2.1:

1. SOBREPRODUCCION

Producir mas volumen del que
el cliente demanda

7. SOBREPROCESOS

Trabajo extra que sobrepasa las
especificaciones del cliente

2. INVENTARIOS

\ ’ Exceso de almacenamiento
6. ESPERAS ’ ~ 3. TRANSPORTE

Tiempo en el que no se estd Movimientosinnecesarios de

generando ningun valor ’ ‘ materiales, productos...

5. MOVIMIENTOS 4. DEFECTOS
Mvtos. innecesarios de los Rechazos o reprocesos por
operarios en su area de trabajo productos defectuosos

llustracion 2.1: 7 tipos de despilfarros

1. SOBREPRODUCCION

La sobreproduccion aparece cuando se fabrica mas de lo que el cliente demanda. Este
desperdicio es normalmente causado por grandes tamanos de lotes y mala comunicacién
entre proveedores, o incluso, en ocasiones puede estar impulsado por la organizacion para
aprovechar mano de obra o maquinaria que no se estd usando. Sea cual sea el motivo, la
sobreproduccidn es costosa ya que interrumpe el flujo de trabajo y disminuye la productividad
y la calidad (Davim, 2015).

Este es considerado como el peor de los desperdicios pues con él arrastra al resto de
despilfarros: la sobreproduccidon origina mds defectos, mas acumulacion de stock,
sobreprocesos en la linea de produccion y transportes innecesarios (Bhasin, 2015).
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2. INVENTARIO

Toyota denomina a los inventarios como “el origen de todos los males”. Y es que son muchas
las desventajas que acarrea el exceso de almacenamiento: incluye sobrecoste por utilizacién
del espacio, mantenimiento, seguros, contabilidad, gestion, riesgo de sustraccién etc. Y no
sélo eso, sino que pueden deteriorarse o quedar obsoletos con la consiguiente pérdida de
valor del producto. Suelen estar promovidos por la filosofia del “por si acaso”, lo que quiere
decir que los directivos utilizan el exceso de inventarios como solucidn a posibles problemas
(como por ejemplo piezas defectuosas o retrasos en la produccién) (Nicholas, 1998). Sin
embargo la filosofia lean propone suprimir los problemas desde la raiz, eliminando con ello
todos los desperdicios asociados a la reparacién de defectos.

3. TRANSPORTES

El despilfarro por transporte se refiere al movimiento innecesario de productos, materiales,
piezas o informacidn de un lugar a otro con la consiguiente pérdida de tiempo, recursos y
dinero. Cuanto mas se mueva un producto, mds posibilidades tiene de resultar dafiado o
extraviado, ademas de generar stocks intermedios a su paso (Bhasin, 2015). Este desperdicio
puede originarse por un mal disefo del layout de la planta, tamafo de lote demasiado grande
o por procesos deficientes y poco flexibles (Hernandez Matias y Vizan Idiope, 2013).

4. DEFECTOS

Los defectos, rechazos y reprocesos son la mayor fuente de desperdicios, debido a que
consumen materiales, mano de obra para reparar, inspeccionar o atender reclamaciones y lo
mas importante, que generan insatisfaccion y desconfianza en el cliente. Por tanto, es mejor
prevenir que buscar y reparar los fallos: “producir sin defectos”. Las causas pueden ser falta
de control en el proceso, mal disefio del producto, utillajes inapropiados, errores en los
operarios, bajo nivel de estandarizacion etc. (Menéndez, 2014).

5. MOVIMIENTOS

El despilfarro por movimientos esta referido concretamente al de los operarios en su zona de
trabajo, desperdiciando tiempo y esfuerzo. Un mal disefio del proceso o del layout, el bajo
nivel de estandarizacion o la falta de orden y limpieza pueden ocasionar este tipo de
desperdicio (Bhasin, 2015).

6. ESPERAS

Nos referimos a las esperas dentro de un proceso productivo como al tiempo en el que no se
estd generando ningun valor, esto incluye esperas de material, de producto intermedio,
maquinas, informacidn, cuellos de botella, retrasos en los operarios etc.

La raiz de las esperas puede encontrarse en un proceso productivo desequilibrado (poca
nivelacion de la produccién), elevado tiempo de arranque, trabajo poco estandarizado, parada
de maquinas (averia o mantenimiento no planeado) o mala planificacion de la produccién
(Menéndez, 2014).

7. SOBREPROCESOS

El despilfarro por sobreprocesos se refiere a todo trabajo extra del proceso productivo mas
alla de las especificaciones del cliente, incluyendo también fabricar con mas calidad que la
requerida. Este es uno de los mas complicados de detectar, puesto que la mayoria de las veces
el sobreprocesamiento se encuentra en pequefios detalles de los que incluso el trabajador no
es consciente, como por ejemplo limpiar una pieza dos veces (Menéndez, 2014). Una solucién
sencilla (para casos concretos) puede ser aprovechar la gravedad; por ejemplo, en vez de que
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el operario sea el responsable de recoger los desechos de una maquina y tirarlos a la basura,
se puede disponer el espacio de trabajo de tal forma que caigan directamente alli (Nicholas,
1998).

2.2. Principios del Lean Manufacturing

Como se ha mencionado en el apartado anterior, Taiichi Ohno junto con otros ingenieros de
Toyota ided el Sistema de Produccion Toyota (TPS), reflejando estas ideas en su obra “Toyota
Production System: Beyond Large-Scale Production” (Ohno, 1988). Podemos definirlo como
un sistema de produccién o “una forma de hacer las cosas” basado en la filosofia de la
completa eliminacién de los desperdicios y la mejora continua de la productividad (Toyota,
2018c). La filosofia lean manufacturing toma como base el Sistema de Produccién Toyota,
aplicandolo a todas las divisiones de la organizacion (Lean Solutions, 2010).

Una forma bastante ilustrativa de representar la idea del TPS es mediante una casa que se
debe construir desde los cimientos (ilustracidn 2.2). Esta representacidn recoge los principios
en los que se basa el lean manufacturing y el papel que toma cada uno de ellos. Para que la
casa sea solida, los cimientos, los pilares y el techo deben ser fuertes, puesto que el sistema
lean se trata de una filosofia a largo plazo que tiene que alinear todos los sectores de la
compaiiia (Romero, 2015).

Objetivo: maxima calidad, minimo coste, minimo tiempo de entrega

Just in Time (JIT) Jidoka
Paro y notificacién
Flujo continuo de anocrmalidades
Takt Time Separacion del
trabajo humano
Sistema Pull del trabajo de las
maquinas

Heijunka Trabajo estandarizado Kaizen

Estabilidad

llustracion 2.2: Casa del Sistema de Produccion Toyota (Ballé, 2015)

A continuacién iremos describiendo cada uno de sus principios, comenzando por los
cimientos, siguiendo por los pilares y terminando por el tejado, que simbolizaria la meta del
sistema lean: obtener la maxima calidad con el minimo coste y el minimo tiempo de entrega
o de maduracién (lead time).

El simbolo de la casa se utiliza porque el sistema lean debe construirse desde sus cimientos,
gue son los que aportan la estabilidad necesaria. Estos cimientos son tres:
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2.2.1. Heijunka

Heijunka es una palabra procedente del japonés, que significa literalmente “trabajo llano y
nivelado”, lo que en un sistema de produccidon podemos traducir como “produccidn nivelada”.
La demanda del cliente suele ser fluctuante respecto a la cantidad y al tipo de producto. Esto
no algo deseable por las fabricas, las cuales prefieren tener una produccion mas homogénea.
El objetivo de esta técnica es el de suavizar las fluctuaciones de la demanda del cliente
produciendo lotes mas pequefios de muchos modelos, en periodos cortos de tiempo
(ilustracion 2.3). Por tanto, el sistema Heijunka no pretende cambiar la produccién respecto
la demanda, sino basarse en ella para ajustar la cantidad y secuencia de los productos
fabricados (Haysman, 2017). Por lo cual, podemos definirlo como la metodologia que tiene
como objetivo programar y nivelar la demanda de los clientes en volumen y variedad durante
una jornada de trabajo.

Demanda alta
Demanda equilibrada

Produccién /\/\/\/
nivelada

Demanda baja
llustracion 2.3: Efecto de la produccion nivelada, Heijunka (Rajadell y Sanchez, 2010).

Veamos un ejemplo para mostrar la diferencia entre un sistema de produccién tradicional por
lotes grandes y uno que emplea produccién nivelada.

EJEMPLO 1 (Rajadell y Sdnchez, 2010): suponemos una fabrica que tiene la siguiente
demanda para el mes de mayo de tres productos distintos: A, By C:

Demanda mayo

A 150
B 100
C 150
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a) Sistema tradicional de lotes grandes

En un sistema de lotes grandes, la organizacidon de la produccion se realizaria de la
siguiente forma (ilustracién 2.4):

uds
producidas

150

125

75 75
A A 50

1 2 3 4 semana

llustracion 2.4: Organizacion de la produccion con sistema de lotes grandes (Rajadell y Sanchez, 2010)

Es decir, se prepararian las maquinas para producir “A” hasta completar toda la
demanda, una vez terminadas todas las unidades requeridas de A, se realizarian los
cambios de utillaje correspondientes para comenzar a fabricar “B”, hasta de nuevo
completar las 100 unidades demandas. Y de nuevo se volverian a realizar los cambios
correspondientes para fabricar “C”.

Por tanto, tenemos lotes de grandes cantidades y pocos cambios de utillaje. Este
método es tipico de los sistemas de produccion en masa, ya que aprovecha las ventajas
de las economias de escala.

b) Sistema Heijunka

Toma la demanda del mes de cada uno de los productos y lo divide equitativamente
para cada jornada de produccién. Es decir, cada dia del mes se fabricaran las mismas
unidades de cada producto en pequefios lotes. En la ilustracidon 2.5 se muestra como
seria la producciéon semana a semana para el ejemplo planteado:

uds
producidas

C 100 C 100 C 100 C 100
B 32,5 B 32,5 B 32,5 B 32,5
37,5 37,5 37,5 37,5
A A A A
1 2 3 4 semana

llustracion 2.5: Organizacion de la produccion con sistema Haijunka (Rajadell y Sdnchez, 2010)
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Como se puede apreciar a través del ejemplo, |la metodologia Heijunka ofrece importantes
ventajas:

» Mejor respuesta frente al cliente. El sistema Heijunka dota de flexibilidad a la
planta de produccidn, lo cual se traduce en una mayor capacidad para atender las
necesidades del cliente. Se puede ver esta mejora respecto del sistema tradicional
de grandes lotes en las dos siguientes situaciones (Rajadell y Sdnchez, 2010):

a) Se produce una averia en la linea de produccion

Vamos a ver en el siguiente ejemplo como seria la respuesta a una averia en la
produccién (que implica varios dias sin poder fabricar) segin las distintas
organizaciones de la produccion: por lotes grandes y por lotes pequenos
(método Heijunka).

EJEMPLO 2:se dispone de la siguiente demanda en el mes de junio:

Demanda junio

A 500
B 100
C 400

En la ilustracién 2.6 se aprecia los resultados de la produccién para un sistema
que utiliza lotes grandes y otro que utiliza Heijunka

AVERIA PRODUCIDO
Lotes grandes A B C
| | 500 100%| 40 40% | 280 70%
Lotes de 100 A B C
| | | | | | | I | | | 400 80% | 40 40% | 380 95%
Lotes de 20 A B C

L e R TT T AT A T v 420 84% | 80 80% [360 90%

llustracion 2.6: Resultados de la produccion (Rajadell y Sdnchez, 2010)

Para el sistema tradicional de lotes grandes, tendriamos a un cliente satisfecho
(el del producto A) porque ha recibido todo lo que ha pedido; a un cliente
medianamente satisfecho (el del producto “C”) con un 70% recibido, y el cliente
del producto “B” bastante insatisfecho, con sdlo un 40% recibido de lo que
solicit6. En cambio, si reducimos el tamafio de los lotes (Heijunka),
conseguimos servir un 84%, 80% y 90% respectivamente de la demanda, lo cual
se traduce en tres clientes bastante satisfechos.
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b) Emergencia del cliente

Veamos ahora la respuesta que dan los distintos sistemas productivos a un
pedido urgente de 100 unidades del producto C (ilustracion 2.7).

Pedido urgente
de 100 uds de C

Lotes grandes —f

| = I I | |

Lotes de 100

Lotes de 20

llustracion 2.7: Respuesta ante un pedido urgente

Se puede observar que cuanto mas pequeiios son los lotes, mas rapida es la
respuesta. Debido a que para empezar a producir el nuevo lote urgentemente
demandado, se debe terminar antes el que ya estd en marcha.

» Plantilla_de trabajadores mas estabilizada, debido a que cada jornada tiene
aproximadamente la misma carga de trabajo.

» Reduccidn de stock. La empresa sélo produce lo que el cliente demanda, por lo que
se evita la sobreproduccién y con ello, la acumulacién de stocks de producto
intermedio y producto terminado. De la misma forma, también disminuye el stock
de materias primas, pues a lotes mas pequenos, menos cantidad de materia prima
requerida. El proveedor realiza envios mas pequefnos y con mayor frecuencia.

Para obtener buenos resultados de la implementacién de esta técnica es necesario conocer
bien la demanda del cliente y los efectos que puede tener en los procesos de la fabrica.
Ademas el tiempo de cambio de utillaje para pasar de fabricar un producto a otro, debe ser
minimo puesto que si no, no seria factible producir muchos lotes muy pequenos. También hay
gue tener en cuenta que si no hay mucha variedad entre productos, quizd no sea necesario
utilizar esta técnica y sea mas favorable aprovechar las ventajas que ofrecen las economias de
escala.

2.2.2. Trabajo estandarizado

La estandarizacién del trabajo es otro de los principios del TPS el cual busca definir un criterio
Optimo y Unico para la realizacién de un determinado proceso (CDI Lean Manufacturing,
2012). De esta forma, se consigue que para una tarea concreta todos los trabajadores la
ejecuten de la misma forma, para ello es necesario documentar y formar a los trabajadores.
El resultado que se consigue es la reduccién de la variabilidad del proceso, con el consiguiente
aumento de la calidad. Pues cuanto mas estable sea un proceso, mas predecible sera y por
tanto puede evaluarse su desempefio y controlar mejor (Ingrande, 2017). Se desarrollara este
concepto con mas profundidad en el apartado 2.4.
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2.2.3. Kaizen

La palabra Kaizen en japonés se descompone en sus dos silabas, que significan
respectivamente “cambio” y “mejor”. Por lo que la traduccion literal podria ser “cambio a
mejor” o “cambiar para mejorar”. Pero popularmente se traduce al castellano como “mejora
continua”. Este principio implica una cultura de cambio constante que permite a la
organizacién evolucionar hacia mejores practicas. Uno de los lemas que reflejan esta filosofia
es “Hoy mejor que ayer, mafiana mejor que hoy” (LeanSis Productividad, 2017) o lo que es lo
mismo “siempre hay un método mejor” (Rajadell y Sdnchez, 2010).

La mejora continua es un sistema progresivo que se realiza paso a paso implementando
“pequefias mejoras” que se van acumulando. Siempre que aparezca un problema, se detiene
el proceso productivo con el objetivo de estudiar las causas y aplicar las correspondientes
medidas correctoras, para posteriormente analizar su desempefio.

Es muy importante aprovechar todos los recursos y el capital de una empresa, especialmente
el capital humano. Son los operarios quienes estan mas cerca y conocen mejor el medio de
trabajo y en muchas ocasiones no se les tiene en cuenta, siendo los directivos y altos cargos
guienes toman las decisiones sin contar con ellos. El método kaizen propone la creacion de
equipos de trabajo formados por técnicos, supervisores y operarios, quienes aportan ideas
dentro de su campo de influencia. Se realizan reuniones periddicas y el lider del equipo
(escogido entre todos sus miembros) distribuye el trabajo para implantar las propuestas. Estas
reuniones se guian por los principios del ciclo PDCA, una herramienta de calidad fundamental
a la hora de identificar y corregir defectos (Rajadell y Sdnchez, 2010).

» CICLO PDCA

El ciclo PDCA, también conocido como circulo de Deming o circulo de Shewhart es una
herramienta de mejora continua de la calidad compuesta por cuatro fases de cuyas
iniciales toma el nombre: Plan (planear) — Do (Ejecutar) - Check (Verificar) — Act
(Actuar). Estas cuatro etapas, son ciclicas, es decir, que una vez acabada la etapa final
se vuelve a la primera etapa para realizar de nuevo el circulo. A continuacién se
muestra en la ilustracién 2.8 un esquema del ciclo PDCA y se describen cada uno de
Sus pasos:

)

llustracion 2.8: ciclo PDCA

- PLAN (planificar): el primer paso es analizar el proceso que se quiere mejorar y definir
los objetivos y la forma de llevarlos a cabo, por tanto podemos dividir esta etapa en
cuatro sub-etapas (Nicholas, 1998):
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1. Recoger datos: esto incluye la observacion sistematica, recopilacion y
revision de documentacion o realizacion de cuestionarios a los empleados
para obtener toda la informacién posible acerca del proceso que se
pretende mejorar.

2. Definir el problema: una vez recogidos todos los datos se procede a su
analisis, mediante el cual se pueden definir los puntos concretos de mejora
de forma inequivoca.

3. Establecer los objetivos de mejora: las metas deben ser claras, estar bien
definidas y ser consensuadas por todos los que trabajan en ese area de
trabajo. En esta sub-etapa se crean indicadores, limites de mejora
(superiores e inferiores) y se cuantifican los valores iniciales.

4. Planificar los cambios: definiciéon de las estrategias que se van a llevar a
cabo: como, quién, cuando y dénde se hard o cuanto costara (Alemany,
2004).

- DO (ejecutar): a continuacién se debe implementar las mejoras propuestas en la
etapa de planificacion, tal y como se ha definido. Es preferible poner en marcha las
mejoras por primera vez en una linea piloto (para analizar los resultados y poder hacer
ajustes antes de implantarlos en el resto de la linea a mejorar) (Alemany, 2004).

- CHECK (Verificar): una vez pasado el tiempo establecido para ello, se vuelven a
emplear las técnicas de recogida y analisis de datos de la primera etapa para cuantificar
la solucion actual y poder compararla con la situacién inicial y con los objetivos
marcados, documentando las conclusiones (Hernandez Matias y Vizan Idiope, 2013).

- ACT (Actuar): si no se ha logrado alcanzar los objetivos propuestos, se analizaran las
causas y se propondrdan nuevas mejoras. En caso de que los cambios hayan tenido
éxito, se implementaran a gran escala y se procedera a la estandarizacion de las
mejoras y sus técnicas de mantenimiento (Hernandez Matias y Vizan Idiope, 2013).

Para concluir este apartado, a continuacién se exponen los 10 puntos clave que reflejan el
espiritu kaizen (Renault Nissan Consulting, 2014):

O 00 N O U h W N B

. Deshacerse de ideas preconcebidas.

. No buscar excusas, buscar soluciones.

. No defender la situacion actual, ponerla en cuestidn.

. Es mejor hacer bien rapido, que perfecto mas tarde.

. Si algo no marcha, corregirlo inmediatamente.

. Buscar soluciones que no cuesten nada.

. Los problemas son la fuente de las ideas.

. Para encontrar las verdaderas causas, preguntarse 5 veces «épor qué?».

. Las ideas de 10 personas valen mas que los conocimientos de una sola.

10. Siempre podemos mejorar.
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2.2.4. Jidoka

El término Jidoka se puede traducir del japonés como “automatizacion con un toque humano”
0 autonomatizacion, y con él designamos al sistema de control auténomo que tiene su origen
en el telar automatico disefiado por Sakichi Toyoda en 1896. Esta mejora del telar tradicional
permitia que en cuanto se detectara un error (por ejemplo rotura del hilo), la maquina se
detuviera inmediatamente y no se reanudara su funcionamiento hasta que el fallo no hubiese
sido subsanado. Esto permitia que un mismo operario pudiera controlar varias maquinas a la
vez, dado que si éstas funcionaban correctamente, no necesitaban intervencién humana
(Toyota, 2018a).

Por tanto, se puede definir el principio Jidoka como el sistema de control auténomo de
defectos que propone que un operario pueda detener la maquina en cuanto se produce un
fallo o anomalia, lo cual implica delegar la responsabilidad de lo que ocurre en cada puesto de
trabajo al empleado correspondiente.

De esta forma, se hace participes a todos los trabajadores del control de la calidad, no
habiendo ninguna diferencia entre los operarios de linea (encargados de fabricar) vy los
inspectores de calidad. Por tanto, la inspeccién de los productos se traslada a la misma linea
en la que se fabrican. Consecuentemente, el foco se pone en el proceso en lugar de en el
producto: “producir con cero defectos”, por tanto se pasa de la inspeccién a la prevencion. El
resultado es que se minimiza el niUmero de piezas a reparar y se evita que éstas pasen a etapas
posteriores del proceso productivo.

La organizacidon no puede permitirse fabricar piezas defectuosas, debido a que se fabrica
exactamente lo demandado, no se fabrican piezas adicionales (Rajadell y Sanchez, 2010).

Algunas de las herramientas que se utilizan para llevarlo a la practica son las siguientes:
» SISTEMA ANDON: CONTROL VISUAL
La palabra andon en japonés significa “lampara” o “senal”, y con ella se designa al

dispositivo de control visual que avisa mediante sefiales luminosas a los operarios
cuando se produce alguna anomalia en el funcionamiento de las maquinas.

El andon generalmente se activa mediante un botén que pulsa el operario cuando
detecta algun problema. Existe un cédigo de colores que clasifica el tipo de fallo y el
protocolo de actuacion (Guerrero, 2017):

-Luz verde: produccion en estado normal

-Luz ambar: retraso en la produccién. El operario de la maquina puede resolver el
problema él solo.

-Luz roja: averia. Se detiene la produccion y el encargado de la maquina junto con otros
trabajadores buscan el origen del problema para subsanarlo cuanto antes.

Generalmente se utiliza el sistema de luces, aunque también se pueden emplear
sefiales acusticas para que en caso de averia, los empleados se den cuenta
inmediatamente.

En la ilustracion 2.9 se muestran dos ejemplos de implantacion del sistema andon en
una linea de produccion:
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S
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llustracion 2.9: Implantancion sistema andon (Guerrero, 2017).

> POKA-YOKES: SISTEMA DE AUTOINSPECCION

La palabra poka-yoke se puede traducir del japonés como “a prueba de errores” (evitar
(vokeru) errores inadvertidos (poka)). Un poka-yoke es una herramienta para el
aseguramiento de la calidad, que se materializa en mecanismos disefiados para evitar
gue errores humanos se conviertan en defectos (Ingenieria Industrial Online, 2018b).
Los poka-yokes fueron inventados por Shigeo Shingo, en 1961 cuando comenzd a
colocar sencillos dispositivos en el proceso de ensamblaje con el propdsito de impedir
que las piezas se ensamblaran incorrectamente (Felipe, 2017).

El objetivo por tanto, del poka-yoke es evitar cualquier tipo de error, impidiendo que
el operario se pueda equivocar. Una de sus grandes ventajas es que se puede
considerar como una herramienta de inspeccion al 100%, es decir, el 100% de los
productos o piezas del proceso son inspeccionados, y esto hace de los poka-yokes un
instrumento esencial para alcanzar el Control de Calidad Cero (The Nikkan Kogyo
Shimbun Ltd, 1991; Ingenieria Industrial Online, 2018b).

A continuacidn se expondran algunos ejemplos de poka-yokes para visualizar mejor su
funcionamiento:
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Ejemplo 1 (The Nikkan Kogyo Shimbun Ltd, 1991): canaleta modificada para retirar
piezas colocadas incorrectamente.

Se dispone de una cinta transportadora que se encarga del desplazamiento de piezas
con forma de vaso, las cuales en ocasiones llegan posicionadas incorrectamente (hacia
abajo) y un operario tiene que encargarse de su inspeccién mediante control visual
(ilustracién 2.10). No siendo éste método 100% efectivo, dado que a veces se pasan
por alto piezas mal colocadas.

Pieza mal
posicionada

llustracion 2.10: cinta tranpostadora con pieza mal posicionada (The Nikkan Kogyo Shimbun Ltd, 1991).

Para evitar que ocurra este fallo, se ha colocado una ranura en la base de la cinta que
causa que los productos mal posicionados caigan en una caja situada debajo y no
continden al siguiente proceso; mientras que las piezas bien orientadas pasan sin
problemas (ilustracidn 2.11). El resultado es que se consigue eliminar el 100% de los
defectos por piezas mal posicionadas, aunque se produzca un error.

P ad

llustracion 2.11: Cinta transportadora con pokayoke (The Nikkan Kogyo Shimbun Ltd, 1991).
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Ejemplo 2 (The Nikkan Kogyo Shimbun Ltd, 1991): cambio en la forma de la cabeza del
tornillo para evitar defectos.

Se ha observado que en un proceso de atornillado, frecuentemente se deslizaba la
herramienta por la ranura del tornillo produciendo rayones en la pieza que se queria
ensamblar. Al modificar la forma de la ranura del cabezal del tornillo, se ha conseguido
evitar por completo los defectos en la pieza debidos a los deslizamientos del
destornillador, como se ve en la ilustracion 2.12.

%
.

()

llustracion 2.12: Cambio en la ranura del tornillo (The Nikkan Kogyo Shimbun Ltd, 1991).

2.2.5. Justin Time (JIT)

El método Just in Time (o justo a tiempo en espaiiol) también conocido por sus siglas JIT
significa fabricar Unicamente lo que se necesita, cuando se necesita, y en la cantidad que se
necesita. Esta filosofia busca eliminar todo tipo de despilfarros en cada parte del proceso
productivo tales como: la sobreproduccidn, los sobreprocesos, los desplazamientos, los
tiempos de espera o los inventarios (Delgado Hipdlito y Marin, 2000).

A continuacién veremos algunos de los puntos clave a la hora de poner en marcha la filosofia
Just in Time en una empresa:

> FLUJO CONTINUO

En el apartado 2.2.1 (Heijunka) ya se exponia una aproximacion del flujo continuo, cuando se
hablaba de las ventajas de trabajar con lotes de produccién muy pequenos. El concepto de
flujo continuo se resume en el lema “fabricar uno, mover uno”, y significa que los productos
se procesan y pasan al siguiente proceso de una sola pieza a la vez (Hernandez Matias y Vizan
Idoipe, 2013). Aunque no siempre es posible fabricar con lotes de una Unica pieza, si es
recomendable como ya vimos, reducirlos al tamafio minimo.

» TAKT TIME (Lean Manufacturing 10, 2018):

Podemos definir takt time como la cadencia a la que un producto debe ser fabricado para
satisfacer la demanda del cliente, o lo que es lo mismo, el ritmo al que debe trabajar el sistema
de produccién para cubrir la demanda. Se puede calcular mediante esta sencilla division:

Tiempo disponible

Takt time = 4 dades demandadas

Por ejemplo, si disponemos de un turno de 8h para satisfacer un pedido de 1000 unidades,
écual seria el takt time?

, 8h
Takt time = 1000 uds — 0.008 h = 28.8 seg
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Nuestro takt time es de 28.8 seg, lo que quiere decir que necesitamos producir una unidad
cada 28.8 seg para entregar el pedido a tiempo.

Si nuestro ritmo es inferior al del cliente, se necesitaran horas extras, subcontratacion etc.,
para poder cumplir con la demanda. En cambio, si producimos a un ritmo mayor del que el
cliente nos solicita, esto se traducira en la generacién de tiempos de espera, stocks etc. Por
ello, es importante que el proceso productivo esté sincronizado con la demanda del cliente.

> SISTEMA PULL (Renault Nissan Consulting, 2014).

Es un sistema de control de la produccién en el que la demanda del cliente “tira” de la
produccién. Consecuentemente, es el cliente quien marca cuando se empieza a producir cada
producto, asi se cumple con la maxima del just in time de fabricar sélo lo que el cliente
necesita, en las cantidades que necesita y cuando lo necesita. Este sistema es el tipico de los
supermercados, en los que los clientes van cogiendo los productos de las estanterias y cuando
se alcanza un stock minimo se lanza una orden de pedido o de fabricacidn para volver a llenar
la estanteria.

Como contrapunto, esta el sistema push, en el que primero se realiza una estimacion de la
demanda, y es esta prevision quien establece lo que se produce, que luego puede coincidir o
no con la demanda del cliente. Este sistema es por ejemplo el que se emplea en las aerolineas,
dado que no pueden ir sacando las plazas del avidn segun se solicitan, sino que ofrecen todas
a la vez y después realizan estrategias de marketing (cambios de precio, promociones) para
“forzar” la demanda del cliente para que se ajuste con lo ofertado por la compaiiia.

PUSH PREVISION DE LA
DEMANDA

A 2
a4 PROCESO 1 L2 PROCESO 2 [ 4 PROCESO 3 (g PROCESO 4 [~

PROVEDOR CLIENTE

PULL

< e
_f[ J-P PROCESO 1 [ J PROCESO 2 [_ 4 PROCESO 3 -}-}

PROVEDOR CLIENTE

llustracion 2.13: Sistema push vs. pull (Renault Nissan Consulting, 2014).
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2.3. Herramientas del Lean Manufacturing

En el apartado anterior se han expuesto todos los principios que forman la base y los pilares
del sistema de produccion Toyota o lean manufacturing, pero para su implementacién ademas
de las técnicas ya vistas, son necesarias una serie de herramientas, que podemos clasificar de
la siguiente forma:

» Herramientas de diagndstico
- VSM (Mapa del flujo de Valor)

» Herramientas operativas

- 5§

- SMED (Cambio rapido de herramientas)
- TPM (Mantenimiento Productivo Total)
- Kanban

» Herramientas de seguimiento
- Control visual

> HERRAMIENTAS DE DIAGNOSTICO
2.3.1. VSM (Mapa del flujo de Valor)

Antes de empezar a poner en prdctica cualquier tipo de mejora en una empresa es
imprescindible conocer bien cudl es la situacion de partida, para ello se emplean herramientas
de diagnéstico como el VSM. El mapa del flujo valor o mapa de la cadena de valor, conocido
como VSM por sus siglas en inglés (Value stream mapping) es un modelo gréfico que
representa la cadena de valor, donde se muestra tanto el flujo de materiales como el flujo de
informacién desde el proveedor hasta el cliente. El objetivo es plasmar de forma grafica y
sencilla, todas las actividades que se llevan a cabo en la empresa para fabricar un producto
(desde la llegada de materias primas hasta la entrega del producto terminado) para asi poder
identificar las actividades que generan valor afadido (Rajadell y Sdnchez, 2010).

Esta herramienta proporciona una vision panoramica de toda la cadena de valor, permitiendo
detectar facilmente donde se generan mas despilfarros y cudles son las actividades que no
aportan ningun valor afiadido al negocio, para posteriormente proceder a su eliminacién,
mejorando la productividad y eficiencia de la compania.

Para poner en practica el analisis del VSM se deben seguir los siguientes pasos: lo primero es
elegir el producto o familia de productos al que aplicarlo, seguidamente comenzar el andlisis
desde el almacén de producto terminado hasta el almacén de materias primas, mientras se
van recogiendo todos los datos relevantes del proceso en el terreno de forma precisa (junto
con tiempos, plazos, produccion demandada etc.) para finalmente plasmarlo todo en el
esquema VSM (Hernandez Matias y Vizan Idoipe, 2013). La ilustracion 2.14 muestra un
ejemplo de aplicacion del VSM en una empresa:
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llustracion 2.14: Ejemplo de mapa de flujo de valor (Herndndez Matias y Vizdn Idoipe, 2013).

» HERRAMIENTAS OPERATIVAS

2.3.2. 58

La herramienta 5S esta formada por cinco principios japoneses cuya fonética empieza por la

aw._n
S

letra

y estan encaminados a conseguir una fabrica limpia y ordenada. Estos principios se

pueden dividir en dos etapas: la primera etapa realizada en el lugar de trabajo y la segunda
enfocada a conseguir que se mantengan las mejoras aplicadas, y son los siguientes (ilustracién

2.15):

Seiso

Limpiar

Seiton

Shitsuke ]
Crear habito
Autodisciplina | Etapa de
X progreso
Seiketsu
Todo siempre igual
Estandarizar
Eliminar las fuentes de suciedad
Trabajo
Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar = de
campo

Ordenar
Seiri

Eliminar

Distinguir entre lo que es necesario y lo que no lo es

llustracion 2.15: Los 5 principios de la herramienta 5S (Herndndez Matias y Vizdn Idoipe, 2013).
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Los objetivos que se buscan al implantar esta técnica son los siguientes (Ingenieria Industrial
Online, 2018):

- Mejorar y mantener las condiciones de orden y limpieza en el lugar de trabajo, y
con ello favorecer las condiciones de seguridad, motivacién y eficiencia.

- Eliminar los despilfarros (movimientos de personas y transportes innecesarios,
defectos, esperas...) de la organizacién.

- Conseguir un mejor aprovechamiento del espacio y hacer de éste un entorno mas
comodo y agradable para las personas que trabajan alli.

A continuacién, veremos cada uno de los cinco principios:
1. ELIMINAR (Seiri)

Se trata de identificar todos los elementos del area de trabajo para separar los que realmente
se usan de los innecesarios para la tarea realizada. Esto origina un mejor aprovechamiento del
espacio y la eliminacién de despilfarros como: pérdida de tiempo en buscar objetos, exceso
de inventario, manipulaciones y movimientos innecesarios etc. (Rajadell y Sdnchez, 2010).

llustracion 2.16: Ejemplo de aplicacion del seiri

2. ORDENAR (Seiton)

Una vez nos hemos desecho de todo lo que no sirve, es necesario colocar los elementos que
si son necesarios. Para ello se designa un lugar adecuado para cada objeto: “Un lugar para
cada cosa y cada cosa en su lugar”. También es recomendable usar carteles, etiquetas o
similares que identifiguen de forma clara el lugar en el que debe colocarse cada objeto
(Ingenieria Industrial Online, 2018).

La ilustracién 2.17 muestra como se debe proceder a la hora de asignar un lugar para cada
elemento en funcidn de su utilizacién:
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Junto al

Eliminar trabajador
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En almacén b
Es posible Varias veces rabajador
que se use al dia
Varias veces
ala semana
En almacén En el drea
Alguna Alguna vez
vez al afio al mes

En archivo En otro area

llustracion 2.17: Clasificacion de objetos segtn su uso (Rajadell y Sanchez, 2010).

3.LIMPIAR (Seiso)

Este paso implica integrar la limpieza como parte del trabajo diario, como una actividad de
mantenimiento auténomo y sistematico. De esta forma se disipan las diferencias entre el
operario de limpieza y el de proceso o linea, siendo este ultimo responsable de que su puesto
de trabajo esté siempre limpio (por ejemplo siempre debe limpiar las herramientas usadas
después de la jornada de trabajo, independientemente del trabajo posterior del operario de
limpieza). Es muy importante orientar los esfuerzos hacia la eliminacion de las fuentes de
suciedad: si no se genera, no hace falta limpiarla (Ingenieria Industrial Online, 2018).

4. ESTANDARIZAR (Seiketsu)

Las tres primeras fases son trabajo de campo, es decir, se aplican directamente en los espacios
de trabajo; sin embargo, esta nueva fase junto con la siguiente persiguen que se mantengan
todas las mejoras realizadas en la organizacién: sistematizar lo conseguido asegura efectos
duraderos. Esto se consigue con la creacion de estandares, los cuales establecen dénde se
colocan cada uno de los elementos del proceso o cdmo deben desarrollarse las actividades.
Todos los trabajadores tienen que seguir los estandares, puesto que indican la mejor formay
la mas facil de trabajar (Rajadell y Sdnchez, 2010). Dedicaremos el apartado 2.4 a profundizar
en este tema.

5. DISCIPLINA (Shitsuke)

La disciplina consiste en crear una cultura en la organizacién de respeto por los estdndares
fijados, que garantice su cumplimiento de forma sistematica, convirtiendo las actividades de
orden y limpieza en un habito para todos los trabajadores. Para ello es recomendable impartir
formacién y actualizarla cuando se introduzca alguna nueva mejora. También es muy
importante realizar un seguimiento del progreso para ver en qué medida se estan cumpliendo
todos los objetivos.

Algunos de los beneficios que aporta la herramienta de las 5S son los siguientes:

v' Mejores condiciones del lugar de trabajo: ambiente mas comodo y agradable, lo cual
aumenta la productividad y motivacién de los trabajadores.
v' Mejora de las condiciones de seguridad.
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v" Aumento de la vida Gtil de los equipos: al estar mas limpios se conservan mejor y se
puede advertir antes cualquier posible fallo (pérdida de aceite, fugas etc.), esto
ademas redunda en la disminucién de defectos en los productos fabricados.

v" Mejora de la imagen del producto y de la compafiia ante el cliente.

v' Eliminacién de despilfarros como sobreprocesos, movimientos, transportes,
defectos...

2.3.3. TPM

Las siglas TPM hacen referencia a las palabras “Total Productive Maintenance” que podemos
traducir al espafiol como “Mantenimiento productivo total”. Su creador, Seiichi Nakajima lo
define como “el mantenimiento productivo realizado por todos los empleados a través de
actividades de pequeios grupos”, esto implica una participacion total por parte de todos los
trabajadores, no sélo del personal de mantenimiento.

El objetivo del TPM es lograr “cero averias” y “cero defectos”, pero no solamente eso, sino
también exprimir al maximo el potencial de los equipos, es decir, conseguir la maximizacion
de la efectividad (Nakajima, 1984).

En la tabla 2.1 se muestran las fases que debe seguir una organizacién para implementar el
TPM, propuestas por Seiichi Nakajima:

PASO DETALLES

1. Preparacién Campafas para introducir TPM, establecer politicas
basicas TPM, definir metas, formular plan maestro para el
desarrollo TPM

2. Implantacidn preliminar Acto de iniciacién con clientes y compaiiias cooperadoras

3. Implementacién

3.1. Mejorar la efectividad de | Seleccionar equipo modelo y formar al equipo del
cada pieza del equipo proyecto

3.2. Desarrollar plan de | Aplicar la herramienta de las 5S para un mantenimiento
mantenimiento auténomo autéonomo 6ptimo llevado a cabo por el operario que
trabaja con el equipo diariamente

3.3. Desarrollar plan de | El trabajo del departamento de mantenimiento debe

mantenimiento para el | coordinarse con las actividades de mantenimiento
departamento de | auténomo de del departamento de operaciones. Este
mantenimiento paro incluye el mantenimiento periddico y predictivo y la

gestion de repuestos, herramientas etc.

3.4. Dirigir entrenamiento para | Entrenar a los lideres para la mejora de las capacidades de
mejorar operacion y mantenimiento

3.5. Desarrollo temprano de un | Disefiar un mantenimiento predictivo cuando se instala
programa de gestién de equipos | un nuevo equipo trabajando conjuntamente los
ingenieros de disefio y los de mantenimiento

4. Estabilizacién Implantacion plena del TMP , evaluar resultados y fijar
metas mas elevadas

Tabla 2.1: Fases del desarrollo del TPM (Nakajima, 1984).
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2.3.4. SMED

La metodologia SMED, acrénimo de “Single-Minute Exchange of Die”, tiene como obijetivo la
reduccion de los tiempos de preparacion de la maquina o tiempo de cambio, que podemos
definir como el tiempo transcurrido entre la ultima pieza producida del producto “A” y la
primera pieza producida que cumple las especificaciones del producto “B” (Rajadell y Sdnchez,
2010), como se representa en la ilustracion 2.18.

Ultima pieza Primera pieza de “B” que
producida de A cumple las especificaciones
PRODUCCION “A” PRODUCCION “B”

Tiempo de cambio
llustracion 2.18: SMED

La idea general del SMED se basa en que cualquier cambio de mdaquina o inicializacién del
proceso no deberia durar mas de diez minutos (Single-Minute Exchange of Die), aunque en la
actualidad este tiempo se ha logrado disminuir a menos de un minuto en muchas ocasiones.
Esto se consigue estudiando minuciosamente el proceso e introduciendo cambios en las
operaciones, equipos, herramientas o incluso en el propio producto. Podemos clasificar las
distintas operaciones del proceso en dos tipos (Rajadell y Sdnchez, 2010):

- Operaciones internas: aquellas que se realizan con la maquina parada. Ejemplos:
posicionar, limpiar la maquina, amarrar, etc.

- Operaciones externas: aquellas que se realizan mientras la maquina estd operando y
produciendo piezas buenas. Ejemplos: buscar, trasladar, acopiar, limpiar el utillaje, etc.

La implantacion del método SMED se puede llevar a cabo en tres fases:

1. Clasificar operaciones en internas y externas
2. Convertir las operaciones internas en externas
3. Reducir el tiempo de todas las operaciones

Algunas de las ventajas que aporta esta herramienta es poder trabajar con lotes mas pequefios
con los que poder responder mejor a las variaciones de la demanda, como se veia en el
apartado del Heijunka.

2.3.5. Kanban

La herramienta kanban es un sistema de informacion que controla la produccién para fabricar
exactamente la cantidad solicitada por el cliente y en el momento demandado (Lédding,
2013). Este método esta estrechamente relacionado con el Just in Time y con el sistema pull
vistos en apartados anteriores de este capitulo; se puede decir que el kanban es una de las
herramientas que ayuda a llevar a la practica dichos sistemas.

La palabra kanban se puede traducir del japonés como “tarjeta”, aunque en la realidad se
utilizan distintos tipos de sefiales para el flujo de informacidn, como etiquetas, contenedores
o elementos de transporte.

El sistema kanban se basa en que cada estacidon de trabajo toma de su predecesora los
productos intermedios que necesita, y ésta Ultima empieza a producir Unicamente los

Estados de referencia de la fabricacion de coches L34N en la Escuela Lean 26



Elena Sanz Torrero

productos retirados, sincronizdndose asi, todo el proceso productivo al ritmo que marca la
demanda del cliente, que es quien “tira” de la de la produccion (Hernandez Matias y Vizadn
Idoipe, 2013). Como se puede observar, esta definicion corresponde también al sistema de
produccién pull visto anteriormente. El método kanban es la aplicacidon de tarjetas y otros
instrumentos similares para transladar el sistema pull a la realidad de la fabrica.

Existen distintos tipos, los mas importantes son:

- Kanban de fabricacion: actua como una orden de produccion.
- Kanban de transporte: transmiten de un centro de trabajo a otro las necesidades de
material.

A continuacion veremos algunos ejemplos para visualizar su funcionamiento:
Ejemplo 1 (Rajadell y Sdnchez, 2010): 1 kanban de produccion

Disponemos de dos estaciones o células de trabajo (A y B) con un almacén de producto
intermedio entre ambas. Suponemos que la estacién B esta al final de la linea, por lo que
comenzara a producir cuando el cliente solicite un pedido.

Almacén de producto
intermedio

llustracion 2.19: Ejemplo con 1 kanban de produccion (Rajadell y Sanchez, 2010).

Si por ejemplo el tamafio de lote del puesto A es de 4 unidades, no comenzara a fabricar hasta
gue no haya 4 huecos libres en el almacén.

llustracion 2.20: Ejemplo con 1 kanban de produccion (Rajadell y Sdnchez, 2010).

B retira 3 unidades, pero A todavia no comenzaria a fabricar.
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llustracion 2.21: Ejemplo con 1 kanban de produccion (Rajadell y Sdnchez, 2010).

A comenzaria a fabricar un lote de 4 unidades para rellenar el primer cuadrante del almacén.

De esta forma vemos, que los propios huecos en las estanterias del almacén actian como
kanban de fabricacion siendo la sefial para comenzar a producir.

Ejemplo 2 (Rajadell y Sdnchez, 2010): kanban de fabricacién + kanban de trasnporte

Disponemos de las dos mismas estaciones de trabajo del ejemplo anterior, pero situadas a
mayor distancia de tal forma que se necesita un almacén de producto terminado de la estacién
Ay otro de materias primas para la estacién B.

Kanban de
Transporte

N

Kanban de Transporte
Transporte

7

llustracion 2.22: kanban de fabricacion + kanban de trasnporte (Rajadell y Sdnchez, 2010).

lo/o]o ojoo

ooloo

Se quedan cuatro huecos libres en el almacén de B, por lo que se necesita un lote de 4
unidades, de esta forma los huecos actlan como kanban de transporte el cual llega hasta A.
Una vez le llega la informacion a la estacion A, se trasladan las 4 unidades.
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Transporte

llustracion 2.23: kanban de fabricacion + kanban de trasnporte (Rajadell y Sanchez, 2010).

Ya se ha realizado el trasporte del lote, por lo que ahora quedan 4 huecos libres en el almacén
de A, esto seria el kanban de fabricacion que indica que A debe comenzar a producir 4
unidades mas.

Para los ejemplos vistos, al ser situaciones sencillas, las propias estanterias vacias actian de
kanban, pero para casos mas complejos (con mayor variedad de productos, por ejemplo) se
podria hacer uso de tarjetas que contengan informacion necesaria como tipo de producto,
numero de piezas, estacion de trabajo de origen y de destino etc.

> HERRAMIENTAS DE SEGUIMIENTO

2.3.6. Control visual

El control visual es un conjunto de herramientas orientadas a mejorar la comunicacién interna
dentro de la fabrica, de forma que aportan la informacién necesaria al trabajador para realizar
correctamente sus tareas, orientarlo en su toma de decisiones y detectar y prevenir cualquier
error (como el sistema andon, visto dentro del apartado 2.2.4). Son muchas las diferentes
técnicas de control visual que existen, a continuacién se muestran en la tabla 2.2. algunas de
las mds importantes (Herndndez Matias y Vizan Idoipe, 2013):

Control visual de espacios y equipos
Identificacion de espacios y equipos
Marcas sobre el suelo
Marcas sobre técnicas y estandares

Informacidn e instrucciones
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Gestion de indicadores

Objetivos, resultados vy diferencias de| &
indicadores de proceso /‘“ . ‘
Gestidn de la mejora continua ‘

Actividades de mejoras

Sugerencias

Tabla 2.2: Técnicas de control visual

2.4. Estandarizacion

La estandarizacién es uno de los cimientos del sistema TPS, de cual habldbamos en el apartado
1.2. (Principios del lean manufacturing). Se desarrollard a continuacién con mas detalle debido
a que el trabajo llevado a cabo en el presente proyecto consiste en la estandarizacion de la
linea de produccidn de un coche para la Escuela Lean.

La estandarizacién es “la herramienta que permite definir un criterio éptimo y Unico en la
ejecucion de una determinada tarea u operacion” (CDI Lean Manufacturing, 2012). Su objetivo
es alcanzar la excelencia operacional, para ello se disefia el mejor método de realizar una
determinada tarea (entre directivos, técnicos u operarios) y se crea un estandar para que a
partir de ese momento todos los trabajadores ejecuten esa actividad siempre de misma
manera. De esta forma, se consigue eliminar la variabilidad de los procesos con sus
consiguientes ventajas: reduccidn del riesgo de errores, mejor control de la calidad, mayor
conocimiento del proceso productivo etc.

El proceso de estandarizacidon se lleva a cabo mediante la creacidn de estdndares, que
podemos definir como descripciones graficas y escritas que facilitan y simplifican Ia
comprensién de los métodos mas dptimos y fiables de una fabrica, y aportan la informacion
necesaria relativa a maquinas, materiales, instrucciones, mediciones y cualquier otro dato util
para la fabricacién de productos de calidad, de forma segura, fiable, barata y rapida
(Hernandez Matias y Vizan ldoipe, 2013).

2.4.1. Laimportancia de la estandarizacion

La estandarizacién es la base de la mejora continua, puesto que no podemos mejorar un
proceso sin haberlo descrito previamente. La mejora continua establece que “siempre hay un
método mejor”, por lo que los estdndares deben ser susceptibles de la introduccion de
cambios que mejoran aun mas el desempefio del proceso.

El procedimiento a seguir es el siguiente: se tiene un proceso, se crea un estandar, se
investigan nuevas mejoras, se verifican los resultados y de confirmarse su efectividad, se crea
un nuevo estandar, y asi sucesivamente (Hernandez Matias y Vizan ldoipe, 2013).

Por tanto, son muchos los beneficios que ofrece este método (CDI Lean Manufacturing, 2012):

- Se crea una base documentada del conocimiento operativo de la organizaciéon, punto
de partida para futuras mejoras.

- Gestidén visual que facilita la comprension a los trabajadores.

- Disminucién del errores en el proceso y por tanto, de defectos en el producto.
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- Mejora de las condiciones de seguridad de las personas.

- Facilidad de aprendizaje para trabajadores nuevos.

- Mayor conocimiento y control sobre el proceso productivo.
- Mejora de la comunicacidn interna de la empresa.

2.4.2. Pasos para la estandarizacion

A continuacién se muestran los pasos que deben seguirse para crear un estandar de trabajo
(Pymex, 2018):

1. Diagnosticar el proceso: describir de forma precisa mediante diagramas de flujo o dibujo
como se realiza el proceso actualmente.

2. Identificar mejoras y disenar el proceso ideal: plantear un proceso que elimine todo tipo
de despilfarros.

3. Realizar una prueba del nuevo proceso: de esta forma se evaltlan los resultados de las
mejoras planteadas, se corrigen posibles errores y se plantean nuevas mejoras.

4. Mejorar el nuevo proceso: con los resultados del test, se ponen en prdctica las sugerencias
de mejora mediante documentacion simple y practica.

5. Difundir y capacitar: promover el nuevo proceso y formar a los empleados en él.

6. Mantener y mejorar el proceso: asegurarse de que todos los trabajadores lo cumplan
siempre y seguir buscando nuevas mejoras.

2.4.3. Ejemplos
> FICHA OPERACION ESTANDARIZADA (FOS)

A continuacién se muestra un ejemplo de FOS para el proceso de embalaje de una rueda
(ilustracidn 2.24). En la ficha se incluye informacién necesaria para realizar la operacién, como
las instrucciones a seguir junto con una foto ilustrativa, el tiempo que se tarda, las
herramientas que hay que usar o los equipos de seguridad obligatorios entre otros.
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N@ de FOS FOS M005

Nombre del proceso

(Nombre de la operacion) EMBALAJE DEL PEDIDO

Hoja de Operacién Estandar
Procedimiento

Piezas utilizadas (ref.) Cajas de cartdn, unién pieza-conjunto

Equi ! L, Ti total de I "
qu:f)am € Ropa, guantes, calzado de seguridad y gafas de proteccién fempo total ae fas 22
seguridad/ropa etapas
H ient tilizadl Precintad ti tad
erramientas utilizadas recintadora y etiquetadora Licencia y/o Operario de
calificaciones taller

Ne
.. Etapa Principal Tiempo Punto clave Dibujo explicativo.
operacion
1 Coger una caja de cartén 4"
2 Introducir el pedido en la caja de cartdn 5"
3 Comprobar que estd todo correctamente y que el pedido no 3
puede sufrir dailos
4 Precintar la caja 3" |Usando la precintadora
Etiquetar segun el cddigo de barras que corresponda a la
5 q L, g g q P 7" |Usando la etiquetadora
combinaciéon demandada
TOTAL 22"
Consideraciones

llustracion 2.24: FOS para el embalaje de una rueda

> PLANO DE PIEZA DEL PRODUCTO

Es fundamental estandarizar los productos fabricados, para ello, se realizan planos que
definan al completo las piezas, con sus medidas y tolerancias correspondientes.
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> DISTRIBUCION EN PLANTA DE LA LINEA DE PRODUCCION

En el layout de la planta deben aparecer las distintas zonas delimitadas, los equipos que se
incluyen en cada una de ellas, el flujo de materiales etc.
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="
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EMBALAIE
REVISION PIEZAS S (CALIDAD PIEZAS

EMBALADAS (et Sl | monTaDAS
ol =
ALMACEN PRODULTO ZON,A
TERMINADO ALMACEN PT
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CAPITULO 3

ESCUELA LEAN

El trabajo del presente proyecto se ha desarrollado en la Escuela Lean, por lo que dedicaremos
este capitulo a hablar sobre cuando y cdmo se cred y cudl es su cometido.

3.1. Origen de la Escuela Lean

La Escuela Lean abre sus puertas en enero de 2014 como resultado de la colaboracién entre
Renault-Nissan Consulting y la Universidad de Valladolid. Se encuentra ubicada en la Escuela
de Ingenierias Industriales, concretamente en la sede Francisco Mendizdbal (Calle Francisco
Mendizdbal, 1, 47014 Valladolid). Aunque se prevé que en el afio 2021 se lleve a cabo su
traslado a la sede Paseo del Cauce (Paseo del Cauce, 59, 47011, Valladolid).

Renault-Nissan Consulting es una consultoria de mejora y transformacién empresarial,
perteneciente al Grupo Renault. Fundada en 1996 con el nombre de Instituto Renault
(einforma.com, 2018), y tiene como objetivo facilitar la transformacidn de los procesos de los
clientes (productivos, comerciales u organizacionales) a través de la consultoria y la formacidn
personalizadas (Renault Nissan Consulting, 2018).

La colaboracion entre Renault-Nissan Consulting y la Universidad de Valladolid comienza en
el afio 2004 con la dotacidn por parte de la primera del Aula Instituto Renault (actualmente
denominada Aula Renault-Nissan Consulting). Dedicada en la actualidad fundamentalmente a
la imparticion de clases tedricas sobre lean manufacturing y otras herramientas de mejoras
de procesos.

En 2007, se crea la Catedra “Renault Consulting de excelencia industrial y empresarial” la cual
desarrolla programas de formacién (como por ejemplo el programa Renault Experience), de
desarrollo empresarial, investigacién y divulgacién (Universia Espafia, 2008).

Todo ello ha conducido a la creacion de la Escuela Lean, la primera escuela en Espafia
orientada a la ensefianza de la filosofia lean. Las formaciones estan dirigidas tanto a empresas
privadas de cualquier sector (no sélo industrial) como a alumnos y profesores de la
Universidad de Valladolid (El Pais, 2014).
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3.2. Funcionamiento de la Escuela Lean

Las instalaciones de la escuela representan un entorno industrial con el objetivo de que el
método formativo pase de la teoria a la practica, permitiendo que los alumnos puedan
aprender en el terreno siguiendo la metodologia de “learning by doing” (en castellano
“aprender haciendo”).

La escuela dispone de todos los medios necesarios tanto técnicos como pedagdgicos para
garantizar que los alumnos aprendan en un ambiente formativo Unico. Entre estos medios
encontramos: puestos de trabajo manuales, herramientas, medios de manutencion,
elementos de transporte industrial, almacenes, aplicaciones informaticas, aulas de formacion,
etc. (Escuela Lean, 2014).

Las formaciones incluyen clases tedricas, en las que se explican todos los conceptos
importantes sobre la metodologia lean, aunque principalmente las sesiones son clases
practicas, donde el alumno puede aplicar en el terreno lo aprendido, participando
directamente en el proceso productivo de la escuela. Asi podra detectar todos los despilfarros
que se producen en la linea de produccion (respecto a tiempo, almacenes intermedios,
operaciones innecesarias, mala distribucion del espacio etc.) y plantear mejoras hasta llegar a
la configuraciéon de linea mas 6ptima.

Los participantes procedentes de empresas regresan a sus respectivos trabajos entre sesiones
del curso para poder aplicar inmediatamente en su propio entorno todo lo aprendido en la
Escuela Lean y asi en las préximas sesiones analizar los avances y sacar sus propias
conclusiones para seguir mejorando. Formando a sus trabajadores en la filosofia lean las
empresas consiguen una significativa mejora de su eficiencia y competitividad.

La Escuela Lean también supone un considerable avance en la formacién de los alumnos de la
Universidad, la cual no siempre puede ser todo lo practica que se necesita, mejorando ademas
su empleabilidad.

3.3. Instalaciones

Como se ha sefialado anteriormente, la escuela representa un entorno industrial de mas de
300 m? situada en la tercera planta de la sede de Francisco Mendizdbal. En este apartado
veremos con mas detalle las instalaciones de la escuela, su distribucién y los elementos que la
forman.

RENAULT CONSULTING

llustracion 3.1: Escuela Lean (Vallejo, 2014).
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3.3.1. Distribucion en planta

En la siguiente imagen se puede apreciar la vista desde arriba de la Escuela:

llustracion 3.2: Distribucion en planta (Escuela Lean, 2014).
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Inicialmente se podian diferenciar las siguientes zonas:

ZONA 1: zona de oficina y almacén.

ZONA 2: zona de vestuario con el material para los alumnos (zapatos y guantes de
seguridad, chalecos etc.).

llustracion 3.3: Zona de vestuario

ZONA 3: parte principal de la escuela donde tiene lugar el proceso productivo. Es un
espacio amplio que dota de la flexibilidad necesaria para que los alumnos vayan

distribuyendo los puestos de la forma mas Optima, pudiendo probar distintas
modalidades.

llustracion 3.4: Zona central.
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ZONA 4: zona de almacén de materias primas (es decir, las piezas de origen externo)
para la preparacién de pedidos.

llustracion 3.5: Zona de almacén de materias primas.

ZONA 5: almacén de producto terminado.

lustracion 3.6: Almacén de producto terminado.
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ZONA 6: espacio reservado para clases de teoria con los alumnos y para poner en
comun las conclusiones que se van obteniendo sobre como mejorar el proceso.

llustracion 3.7: Zona para las clases de teoria y punto de reunion.

ZONA 7: taller de mecanizado, punzonado y estampado para la fabricacién de algunas
piezas del proceso productivo.
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llustracion 3.8: Taller

Es necesario sefialar que esta distribucion en planta es la original del afo de su inauguracién
en 2014 y desde entonces ha sufrido pequefias modificaciones con la introduccién de un
segundo producto: el solectrén (primariamente sélo se disponia de la linea de produccion del
coche). Uno de estos pequefios cambios en el layout es que la zona 6 se ha desplazado a la
derecha para dejar mads espacio en la zona central donde se situa el proceso productivo.
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3.3.1. Elementos

La escuela dispone de todos los elementos necesarios para que el espacio se convierta
realmente en una pequefia fabrica. Para ello dispone de:

> Almacenes:

llustracion 3.9: Almacenes

» Elementos de manutencion como estanterias y mesas moviles:

i

llustracion 3.10:Elementos de manutencion
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» Simuladores de maquinas semiautomaticas (estampadora):

Ay ]
gy .

llustracion 3.11: Estampadora

» Elementos de transporte industrial:

llustracion 3.12: Transpaleta manual
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> Herramientas:

llustracion 3.13: Herramientas

3.3. Cursos

La Escuela Lean ofrece distintos programas formativos especializados en diferentes disciplinas
lean que van desde los 2 hasta los 30 dias el mas completo; estos cursos estan dirigidos a
empresas privadas que desean formar a sus directivos o trabajadores en la filosofia lean para
optimizar los procesos de su compafiia y por ende, obtener mejores resultados. Algunos de
los cursos que oferta Renault Nissan Consulting en la Escuela Lean son los siguientes (Escuela
Lean, 2014):

» CURSO LEAN SERVICE
Duracion: 2 dias.
Localizacion: Madrid (Sede Renault Avda. Europa 1, Alcobendas).

Obijetivo: orientado a la aplicacién de los principios del lean manufacturing a cualquier
proceso administrativo, de soporte o de oficina, con el objetivo de reducir cualquier
tipo de despilfarro.

» JUST IN TIME ADVANCED
Duracion: 4 dias.
Localizacion: Escuela Lean (Valladolid).

Objetivo: los alumnos podran experimentar en la escuela con un caso practico real
donde se simula el funcionamiento de una industria y través de los conocimientos
adquiridos conseguiran realizar diagndsticos y optimizar el proceso productivo.
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» LEAN SIGMA BLACK BELT
Duracion: 20 dias.
Localizacidn: Escuela Lean (Valladolid) / Madrid.

Objetivo: programa completo de formacién donde se ensefiara la filosofia lean y en
concreto la metodologia Six Sigma. Los alumnos desarrollaran un proyecto real en su
organizacién en el que podran aplicar todos los conceptos aprendidos.

» LEAN MANUFACTURING GOLD TRAINING
Duracion: 30 dias (repartidos en 7 semanas).
Localizacidn: Escuela Lean (Valladolid).

Objetivo: programa completo de formacidon donde se desarrollan todos los aspectos
de la filosofia lean con vision sistema de todas las herramientas sobre el terreno. Esta
dividido en distintos mddulos, cada uno de los cuales abarca un aspecto fundamental
de la metodologia lean.

Ademas de estos cursos, la escuela también estd a disposicion de la Universidad de Valladolid
para realizar cursos y sesiones practicas con los alumnos (Europa Press, 2014).

3.4. Productos de la Escuela Lean

La escuela tiene la posibilidad de simular dos entornos industriales diferentes, cada uno de los
cuales fabricara un producto distinto: un coche de pequefio tamafio y el solectron.

3.4.1. Coche L34N

Primer producto de la Escuela Lean, es un vehiculo de pequefio tamaino (64 x 28 x 28 cm
aprox.) fabricado con piezas de plastico y metal. El presente trabajo de fin de master se centra
en la estandarizacion de la linea de produccién de este producto, lo cual se desarrollara en el
capitulo 3.

En las siguientes figuras aparece un plano de los coches con sus medidas y esquema de las
piezas que los componen:
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llustracion 3.14: Plano del coche L34N, monovolumen
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llustracion 3.15: Plano del coche L34N, Pick-up
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Actualmente existen distintos modelos del coche: monovolumen y pick-up, los cuales a su vez
pueden ser de color azul o verde. En ilustracién 3.16 se muestran los distintos tipos de
vehiculo, a la izquierda el monovolumen vy a la derecha el pick-up, ambos en azul y verde.

llustracion 3.16: modelos del coche

Adicionalmente, existe otro elemento de diversidad, que es el tipo de rueda, existiendo las
ruedas normales (con el tapacubos color plata) y las ruedas tipo todoterreno (tapacubos
negro). En las imagenes anteriores sélo el cuarto coche (el pick-up verde) tiene las ruedas
todoterreno, el resto estd equipado con ruedas normales.

Por tanto, el coche L34N dispone de una diversidad total 8, teniendo en cuenta todas sus
posibles variaciones. Esto se refleja bien en la ilustracién 3.17:

RUEDAS NORMALES ‘

RUEDAS TODOTERRENO

RUEDAS NORMALES

RUEDAS TODOTERRENO

RUEDAS NORMALES

RUEDAS TODOTERRENO

RUEDAS NORMALES

RUEDAS TODOTERRENO

llustracion 3.17: Diversidad del coche
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3.5.1. Solectron

El solectrén es un cilindro de unos 12 cm de didmetro y 8 de alto (aprox.), formado por una
base metalica en la que se van acoplando diferentes piezas de colores formando 4 capas.

Ilustracion 3.18: solectrén

Cada capa tiene 4 piezas del mismo color, denominadas A, B, C y D, las cuales se unen
formando un aro alrededor de la base metalica. Estas piezas a su vez disponen de unos orificios
en los que se colocan insertos metalicos de distintas formas.

Ilustracion 3.19: piezas solectrén

En la ilustraciéon 3.20 se muestra la linea de produccién del solectrdn, la cual los alumnos
deben analizar y optimizar, reduciendo todos los posibles despilfarros.
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llustracion 3.20: linea de produccion del solectron
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CAPITULO 4

ESTADOS DE REFERENCIA DEL COCHE L34N

4.1. Introduccion

En el capitulo 2 se ha explicado en qué consiste la estandarizacion, que recordemos se puede
definir como “la herramienta que permite especificar un criterio 6ptimo y unico en la
ejecucidon de una determinada tarea u operacidn.” En este capitulo se desarrollard cémo se ha
llevado a cabo la estandarizacién de la linea de produccién del coche L34N, mediante la
creacién de los estados de referencia para los distintos puestos de trabajo de la linea de
montaje.

Un estado de referencia es un tipo de estandar, en el que se recoge todo lo relativo a la
distribucién de los distintos elementos en el espacio. Esto incluye por ejemplo, para la
definicidon de un puesto de trabajo, la situacién de las estanterias, mesas o contenedores, la
colocacién de las distintas piezas, el nUmero de cajas, las herramientas etc. Es decir, el estado
de referencia debe contener toda la informacion necesaria para que una persona que llega
por primera vez al puesto de trabajo que define el estandar, pueda situar todos los elementos
y distribuirlos correctamente sélo fijandose en el estado de referencia, sin ayuda externa. El
estado de referencia también implica el punto al que se debe volver si se produce cualquier
desorden o modificacion, o el punto de partida para comenzar la produccién.

En el presente trabajo se ha llevado a cabo la creacion de los estados de referencia para la
linea de produccién del coche L34N, en concreto para la zona de montaje. El procedimiento a
seguir ha sido, primeramente estudiar todas las posibilidades que existian para cada uno de
los distintos puestos, después colocar todos los elementos en el espacio fisico para poder
tomar las fotografias y finalmente el desarrollo de los estados de referencia. A continuacién
se explicard con mas detalle todos los aspectos que se han tenido en cuenta para su
realizacion.
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4.2. Motivacion de la creacion de estados de referencia

Las formaciones impartidas en la Escuela Lean incluyen varias sesiones practicas, en la primera
de ellas (la cual podemos denominar configuracion inicial o primera produccion) la
configuracion de la linea es poco eficaz. Esto es asi con el objetivo de que los alumnos gracias
a laformacion recibida, detecten los despilfarros existentes y vayan introduciendo mejoras en
las sucesivas sesiones (que serian las siguientes producciones) hasta llegar a una configuracién
de la linea lo mas éptima posible (la configuracidn o produccion final).

En la primera produccién los alumnos no tienen ninguna nocién sobre cdmo colocar los
puestos de trabajo y las distintas piezas en ellos, por lo que es necesaria la creacidon de unos
estados de referencia que reflejen la forma exacta en la que deben ir situados todos los
elementos. Existen numerosas posibilidades en cuanto a la distribucién de la primera
produccién, por lo que sélo se ha referenciado un numero limitado de configuraciones
iniciales, las cuales veremos mas adelante.

Las posibles configuraciones posteriores son casi infinitas, ya que los cambios y mejoras son
introducidos libremente por los alumnos con ayuda de los docentes, por lo que, aunque todos
parten de la misma situacién inicial en cada formacién se puede llegar a diferentes
configuraciones intermedias y finales. Debido a esto, Unicamente se puede llevar a cabo la
estandarizacion de la primera configuracion de la linea de produccién.

En los primeros anos de vida de la Escuela Lean sélo existia un Unico producto: el coche, pero
mas tarde se introdujo el solectrdn, con su correspondiente linea de fabricacién. Esto causd
gue se tuvieran que realizar algunos cambios en el planteamiento de la linea de produccidn
del coche, necesarios para que la escuela pudiera albergar ambos productos (por limitaciones
de espacio, materiales, elementos de manutencién etc.).

La configuracion inicial de la linea de produccion del afio 2014 se muestra en la ilustracién 4.1:
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llustracion 4.1: Layout de la escuela en 2014.
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La configuracion actual es muy similar, pero con la zona de la UET desplazada hacia la
izquierda, como se puede apreciar en la ilustracion 4.2:
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llustracion 4.2: Layout actual de la escuela

La linea de produccion de la configuracién inicial estd dividida en 6 puestos de trabajo (que
corresponderian al montaje) mas el taller y los almacenes de preparacién de pedidos y de
producto terminado. El trabajo de estandarizacién de este TFM sélo se aplicara a los 6 puestos

de montaje.

El taller dispone de maquinas simuladoras de mdaquinas semiautomaticas (estampadora,
punzonadoray de mecanizado), utilizadas para la preparacién de algunas piezas como el suelo
de los vehiculos. Aunque generalmente para no complicar mds el proceso, las piezas se
incorporan directamente a los puestos de montaje desde los almacenes, sin pasar por el

proceso del taller.

En las imdgenes siguientes se muestra como se sitlan todos los elementos en el espacio real

de la escuela:

llustracion 4.3: Estampadora
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llustracion 4.5: Puestos de montaje 2 'y 3.

llustracion 4.6: Puestos de montaje 4,5y 6.

Estados de referencia de la fabricacion de coches L34N en la Escuela Lean 52



Elena Sanz Torrero

Pese a que no es objeto de este TFM, me parece relevante hacer una referencia a la
configuracion final de la linea de produccién. Asi, como se ha explicado anteriormente, las
formaciones parten de una configuracion inicial poco eficaz, en la cual los alumnos deberan ir
introduciendo sucesivas mejoras pasando por varias configuraciones intermedias hasta
alcanzar una configuracion final lo mds dptima posible en cuanto a distribucion del espacio,
tiempos de produccidn, stock necesario etc. En las ilustraciones 4.7 y 4.8 aparecen dos de las
diversas configuraciones finales posibles, una empleando kitting y la otra no:
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llustracion 4.7: configuracion final sin kitting.
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Ilustracion 4.8: configuracion final con kitting.

Como se puede apreciar, ambas distribuciones finales son mucho mas éptimas que la primera
produccién: el espacio ocupado es aproximadamente un tercio que el inicial, ademas los
puestos de trabajo estdn mucho mds cerca unos de otros, por lo que se reducen los
transportes de personas y producto, asimismo si se introduce el método kitting se consigue
un ahorro considerable en cuanto a stocks.
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4.3. Posibles estados de referencia y sus combinaciones

La linea de montaje inicial estd formada por 6 puestos de trabajo, pero las operaciones que se
realizan en cada uno de ellos se pueden asignar libremente. La lista de las piezas que forman
el vehiculo junto con las FOP (Ficha de Operacion del Proceso) son dos aspectos
fundamentales que se han tenido en cuenta para la distribucidon de las operaciones en los
puestos de montaje. Dado que no existe un orden predefinido a la hora de montar el vehiculo,
las distintas posibilidades son muchisimas, por lo que se ha acotado a un numero limitado con
las mas relevantes.

Se ha determinado que siempre se comience en el puesto 1 con el montaje de las ruedas,
perfiles, salpicadero y parachoques delantero al suelo del coche, y que el puesto 6 sea el de
control de la calidad (el cual no requerira de ningun util o herramienta especifico dado que se
trata de un control visual); pero mas alld de estas dos condiciones el resto de puestos pueden
incluir diversas operaciones.

En el siguiente cuadro se puede apreciar todas las posibilidades que vamos a estandarizar de
cada puesto y como se combinan entre si dentro de una misma linea de produccién.
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PUESTO 1 PUESTO 2 PUESTO 3 PUESTO 4 PUESTO 6
3.1 Parte Trasera + Asiento Trasero (a medio 41.a Tubo escape (apretar asiento) +
) montar) o Parachoques trasero Maletero + Luna + Techo
5.1.a
Puertas (+ perfil techo)
Delante + 3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.2.a | Parte Trasera + Parachoques trasero
2.1 (Puertas medio - - -
+ Asiento 31 Parte Trasera + Asiento Trasero (a medio 4.1.b Tubo escape (apretar asiento) +
S montar) Parachoques trasero + Perfil techo
5.1.b | Maletero + Luna + Techo
Parte Trasera + Parachoques trasero +
3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.2.b B d
Perfil techo
o Puertas Medio + Panel trasero + Asiento a1 Tubo escape (apretar asiento) +
b .1l.a
Trasero (a medio montar) Parachoques trasero Maletero + Luna + Techo
Puertas 5.1.a ( i ho)
Puerta Medio + Panel trasero + + perfil techo
Delante + 3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.3.a
Puertas Parachoques trasero
2.2
tras.eras+ 33 Puertas Medio + Panel trasero + Asiento 41b Tubo escape (apretar asiento) +
Asiento : Trasero (a medio montar) o Parachoques trasero + Perfil techo
Delantero 5.1.b | Maletero + Luna + Techo
Puerta Medio + Parachoques trasero
3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.3.b q.
+ Panel trasero + Perfil techo
3.4 Parte Dcha. + Asiento trasero (a medio 41a Tubo escape (apretar asiento) +
i montar) T Parachoques trasero 5.1.a Maletero + Luna + Techo
Suelo P + Suelo M + Ruedas normales + ) o + perfil techo
- Parte lzda. + | 3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.4.a Parte Dcha. + Parachoques trasero (+p ) Calidad +
1.1.a. | Ruedas todoterreno + Perfil suelo + ) 6.1. .
n .3 Asiento matricula
Salpicadero + Parachoques delantero Delante a4 Parte Dcha. + Asiento trasero (a medio 41b Tubo escape (apretar asiento) +
: o P h Perfil h
montar) arachoques trasero + Perfil techo 5.1.b | Maletero + Luna + Techo
L+ +
3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.4.b IPEIfES (e Pa':aChoqueS trasero
Perfil techo
o Parte lzda. + Asiento trasero (a medio 41.a Tubo escape (apretar asiento) +
. montar) o Parachoques trasero 5.1.a Maletero + Luna + Techo
(+ perfil techo)
Parte Dcha. + | 3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.5.a Parte lzda. + Parachoques trasero
24 Asiento 33 Puertas Medio + Panel trasero + Asiento 43 Tubo escape (apretar asiento) +
Delante i Trasero (medio montar) i Parachoques trasero + Perfil techo
5.1.b | Maletero + Luna + Techo
. Parte lzda. + Parachoques trasero +
3.2 | Tubo escape + Asiento Trasero (completo) | 4.5.b .
Perfil techo
Malet + Li +Tech
3.6 Parte lzda. 4.4.a Parte Dcha. + Parachoques trasero | 5.1.a aletero ) una echo
(+ perfil techo)
Parte Dcha. + Parachoques trasero +
3.6 Parte lzda. 4.4.b X 5.1.b | Maletero + Luna + Techo
Perfil techo
Asientos + Maletero + Luna + Techo
2.5 3.7 Parte dcha. 4.5.a Parte Izda. + Parachoques trasero 5.1.a X
Tubo escape (+ perfil techo)
Parte Izda. + Parachoques trasero +
3.7 Parte dcha. 4.5.b ' d 5.1.b | Maletero + Luna + Techo
Perfil techo
3.8 Puertas delante + Puertas medio 4.6 Puertas atras + Panel atras
Suelo + Ruedas normales + Ruedas
1.1.b. todoterreno + Perfil suelo +

Salpicadero + Parachoques delantero

1.1.c.

Suelo + Ruedas normales + Perfil suelo
+ Salpicadero + Parachoques delantero
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Notas a tener en cuenta:

- Cadafila del cuadro representa una posible linea de produccién completa teniendo en
cuenta las combinaciones de los distintos puestos, para que incluya todas las
operaciones necesarias para la fabricacion del coche.

- Los cuadros coloreados son cada una de las distintas disposiciones que existen para
cada puesto de trabajo. Los que estan con fondo blanco son repetidos.

- De alguna disposicion del puesto hay alguna variacion minima, por lo que tiene dos
versiones (a y b). Como por ejemplo la 4.1.a y la 4.1.b las cuales sélo se diferencian
porque la segunda incluye el montaje del perfil del techo del coche y la primera no.
Estas segundas versiones aparecen coloreadas, pero en un tono mas claro.

- Del puesto 6 no se han realizado los estados de referencia puesto que sélo incluye la
operacion de calidad y la de colocacién de la matricula.

Alguna de las disposiciones de los puestos admite la opcién de colocar algunas de sus piezas
en contenedores situados en el suelo, en vez de en cajas en las estanterias. Por tanto, sera
necesario elaborar ambos estados de referencia (uno con las piezas en la estanteria y otro con
algunas de sus piezas en contenedores en el suelo). Los estados de referencia que representan
la opcidn de los contenedores llevan una “s” delante de su cddigo. Asi por ejemplo para la
disposicidn 2.5 que incluye las operaciones de montaje de asientos y tubo de escape, existen
dos versiones: una en la que todas las piezas se situan en las estanterias (la 2.5) y otra en la
que las piezas de los asientos se colocan en contenedores en el suelo (la s2.5).

La lista que incluye todas las configuraciones posibles es la siguiente:

PUESTO1 | puta | 1.1.b | 11c |

PUESTO2 | o2l | 22 | 23 | 24 | 25

buesTos | L3t | 32 | 33 | 34 | 35 [ 36 | 37 | 38 |

PUESTO 4 sdla s41b s42a3 s42b =432 s43b s44a s44b s45a s=45b
PUESTO 5 | |oet-a | 5.1.b

4.4. Diversidad de produccion

Actualmente la linea de produccién puede tener diversidad 4 u 8. Explicdbamos esto en el
capitulo 2, en el apartado 2.5.1. en el que se describia el coche dentro de los productos de la
Escuela Lean. La diversidad de produccion junto con todos los posibles modelos que puede
presentar el coche se muestra en la ilustracion 4.9:
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RUEDAS NORMALES

RUEDAS TODOTERRENO

RUEDAS NORMALES

AZUL

MONOVOLUMEN
== VERDE
AZUL

PICK - UP
v, '_].

@@

VERDE

RUEDAS TODOTERRENO

RUEDAS NORMALES

RUEDAS TODOTERRENO

RUEDAS NORMALES

RUEDAS TODOTERRENO

llustracion 4.9: diversidad en la produccion.

El esquema representa el coche con diversidad 8, es decir, existen 8 posibles modelos de coche
diferentes dependiendo del tipo de vehiculo (monovolumen o pick-up), color (azul o verde) y
tipo de rueda (normal o todoterreno). Aunque también se puede plantear la linea de
produccién con diversidad 4, en la que sdélo se pone un tipo de rueda, la normal.

La diversidad influye en el puesto 1, dado que es donde se debe especificar el modelo de coche
gue se va a fabricar mediante un film de fabricacién, para que de ahi en adelante todos los
puestos sepan qué piezas tienen que montar (si del monovolumen o del pick-up y si son azules

o verdes).

Dado que las ruedas siempre se montan en el puesto 1, el tipo de diversidad afectard a su
disposicion. Es por ello que tenemos 3 configuraciones diferentes:

1.1.a: la mas compleja. Con dos tipos de ruedas y dos tipos de suelos (segun si es

monovolumen o pick-up).

1.1.b: existen dos tipos de ruedas, pero sdlo un tipo de suelo, puesto que la pieza del
suelo es la misma para ambos modelos (monovolumen y pick-up).

1.1.c: la configuracién mas sencilla. La pieza del suelo es la misma para monovolumen
y pick-up y ademads sdlo se dispone de un unico tipo de rueda (la normal).
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4.5. Explicacion del estado de referencia

A continuacién se explicaran detalladamente las partes que debe comprender el estado de

referencia y como se ha disefiado. Los estados de referencia tienen 3 partes claramente
diferenciadas como se aprecia en la ilustracion 4.10:

ESTADO DE REFERENCIA

3

2 contaredams e o
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llustracion 4.10: Partes de un estado de referencia.
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Cabecero

En lailustracion 4.11 se explican cada una de las partes de las que a su vez consta el cabecero.
Es el elemento donde se pone el puesto de trabajo, la disposicidon especifica del puesto y todas
las modificaciones por las que ha pasado desde la creacién del estado de referencia.

Logotipo de la Universidad de Valladolid Logotipo de la Escuela Lean
ESCUELA
ESTADO DE REFERENCIA = |EAN
=000
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean - L34N Assembly Fecha Mod'f_'rfacmn —
Puntos modificados creacion
Operacion: J.Taller
WORKSTATION N° 2 ;S? ':'2 JU Mafiana
Configuracion é% o JU Tarde
2.1 < 2 8 |JUNoche
. . '
Indica respectivamente: Recoge si es la primera version del
- Zona de la linea de produccién dentro documento (N), o si ha habido
de la Escuela Lean en este caso la modificaciones. Cada vez que se modifique
’ . ~
zona de montaje del coche (L34N el estado de referencia debe sefialarse la
Assembly) fecha, los puntos modificados y debe estar
~ El puesto de trabajo validado o verificado por el responsable
- Ladisposicién especifica del puesto. correspondiente.
llustracion 4.11: Cabecero
2
Cuerpo

Es la parte principal del estado de referencia, la que contiene toda la informacién detallada

relativa a la disposicion de los elementos en el espacio de trabajo. Las descripciones que debe
contener siempre son las siguientes:

» Vista general de la parte frontal y trasera de las estanterias

Incluye una foto general del puesto por la parte delantera y trasera y las
especificaciones que se han de cumplir, como el cartel que indica el nimero del puesto
de trabajo colocado en la parte de arriba de las estanterias, las etiquetas para cada
tipo de pieza en la parte trasera y en algunas ocasiones los elementos que deben ir

sobre la mesa de trabajo: herramientas, tornillos, tuercas y remaches etc. Esto se
muestra en la ilustracién 4.12.

Estados de referencia de la fabricacion de coches L34N en la Escuela Lean 59



Elena Sanz Torrero

Herramientas: Cartel
- Llave inglesa . correspondiente
M6 al puesto
- Destornillador - & "
LEAN
torx Workstation N° 2
- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6
Etiquetas

correspondientes

- Tornillo M6 x 25
en la parte trasera

- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias

Parte trasera de las estanterias

llustracion 4.12: Vista de la parte delantera y trasera de las estanterias

» Distribucion de las piezas en las estanterias

Este apartado contiene la distribucidon de las piezas para cada estanteria, en una

imagen del tipo de la ilustracién 4.13.

g} Part: L34N-107-V-M/P

Part: L34N-123-V-M

{)_/ Puerta del. Izq. ’&5 Puerta med. izq.

Cantidad de piezas

ue debe contener e Cjﬂr e i L verf.ie M.
a «+«——— Quantity: 4/bi | U = I Quantity: 4/bin

cada caja

Carril vacio

Part: L34N-107-A-M/P [ -I-—""f'_'_ﬁ\. Part: L34N-123-A-M
: Puerta del. Izq. @ Puerta med. izq.

R | g
Quantity: 4/bin | l | Quantity: 4/bin

Carril de

.. evacuacion de

vacios

llustracion 4.13: distribucion de las piezas en las estanterias

Donde cada rectangulo representa cada uno de los 6 carriles de los que dispone la
estanteria. En cada cuadrado aparece el tipo de pieza que va a colocarse en él, con una
foto distintiva, el nombre de la pieza, la referencia y la cantidad de piezas que contiene
cada una de las cajas. Si el cuadrado estd en blanco quiere decir que el carril estd libre,
gue en él no debe colocarse nada. Si el rectangulo de la imagen contiene una flecha,
significa que es el carril por el que se evacuan las cajas vacias cuando ya se han
montado en el coche todas las piezas que contenian.

En este apartado también aparece una foto con el detalle de los carriles de las
estanterias (ilustracion 4.14) para que se aprecie mejor la situacién, con las
indicaciones pertinentes, como la colocacidn de las etiquetas en el interior de las cajas,
las etiquetas en la parte delantera de la estanteria o el nimero de cajas que deben ir
en cada carril.
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2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

ﬁ =t
azul A

llustracion 4.14: detalle de la estanteria

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias
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A mayores de estas dos descripciones, algunas disposiciones de los puestos pueden necesitar
mas. Como por ejemplo si hay contenedores en los puestos, o si se necesita detallar mas la
colocacién de las piezas en la mesa de trabajo.

» Distribucion de las piezas en los contenedores

Este apartado al igual que el de las estanterias incluye un esquema con las piezas que
van en cada contenedor (con la foto, el nombre, la referencia y la cantidad) y una foto
de los contenedores con las especificaciones que se deben cumplir: deben ir situados

encima de un palé y con una etiqueta en la parte delantera.

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucion de las piezas en cada contenedor:

Cantidad de piezas
que debe contener
cada contenedor

Palé sobre el que
se colocan los
contendores

Part: L34N-109-C-M/P

Part: L3AN-109-0-M/P

Q.

Asiento delantero

claro

-

o~
—

ity: 20/container

Asiento delantero
oscuro

Quantity: 20/container ]

llustracion 4.15: distribucion en los contenedores

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor
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> Detalle de la mesa

Algunos estados de referencia necesitan un detalle mas amplio de la mesa, debido a
gue se colocan en ella otras piezas aparte de los tornillos, tuercas y herramientas. En
este caso se ha optado por situar encima de la mesa piezas pequeiias como son las
arandelas y los perfiles del techo del modelo pick-up. En estos casos se requiere de la
colocacién de una etiqueta en la parte delantera de las cajas azules.

la parte

Etiquetas correspondientes en

que contienen las arandelas y

Detalle de la mesa: - Tuerca M6

delantera de las cajas =
Herramientas:

- Tornillo M6 x 25

- Remache tipo A
- Tornillo M6 x 16

- Llave inglesa M6

los perfiles
@ - Destornillador torx
\) - Destornillador para
tuerca hexagonal M6
'8\ pa,;mm,m,wp V I v.m: L34N—Li7—"‘ ) ) oaj:. 134N-138.P
\) rand.ela = Perfil techo izq = Perfil techo dcho A )
especial P P Cantidad de piezas
Quantity: 150/bin Quantity: 20/bin C Quantity: 20/bin ~p———— que debe contener
cada caja
llustracion 4.16: detalle de la mesa.
3

Puntos de observacion

Esta parte es un resumen de todo lo indicado con anterioridad en el cuerpo del estado de
referencia. Asi de un vistazo se puede comprobar si el puesto cumple todas las indicaciones
del estado de referencia analizando todos los puntos de observacion.

Al final incluye un apartado para la fechas de revision junto con la firma del responsable que
corresponda.

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

[0 B 181 IS

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6

Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y arandelas colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.

llustracion 4.17: Puntos de observacion

Este capitulo se ha dedicado a la explicacion del proceso de creacion de los estados de
referencia asi como de las partes que los componen, dichos estados se pueden encontrar
todos ellos en el anexo al final de este trabajo de fin de master.
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CAPITULO 5

ESTUDIO ECONOMICO

5.1. Introduccion

El estudio econdmico tiene como finalidad la evaluacién de los costes asociados al proyecto,
tanto directos como indirectos. Esto nos da informacién acerca de la viabilidad del proyecto,
su precio final y el beneficio que puede aportar.

El objetivo de este proyecto es la estandarizacion de la linea de produccién del coche L34N en
la Escuela Lean mediante la creacién de estados de referencia. Por tanto, la partida mayor de
coste serd la correspondiente al personal dedicado a la elaboracion del proyecto, aunque
también se han tenido en cuenta otros costes como el de materiales consumibles y costes
indirectos.

Respecto al beneficio econdmico, hay que tener en cuenta que su finalidad es académica, pero
se puede calcular su rentabilidad como si el que lo realizara fuese una empresa privada a
peticién de un cliente teniendo en cuenta el precio del proyecto y todos sus costes.

5.2. Costes directos

Los costes directos son aquellos que estdn relacionados directamente con la realizacion del
proyecto. Los costes directos de mayor volumen que tendremos en este caso son los del
personal, aunque también se han tenido en cuenta los asociados al material consumible
necesario.
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5.2.1. Costes de personal
Las personas que han intervenido en este proyecto son:

- Director de proyecto: esta funcién ha sido llevada a cabo por el tutor de este Trabajo
de Fin de Master. El director es el responsable de la idea del proyecto y quien realiza
su planificaciéon. Ademas se encarga de la revisién, correccion y seguimiento de las
diferentes etapas.

- Ingeniero industrial: este papel ha sido llevado a cabo por la alumna encargada de la
realizacion del presente Trabajo de Fin de Master. Sus responsabilidades incluyen la
recopilacion de informacién, ejecucidn y redaccién del proyecto.

A continuacion analizaremos los costes del personal, primero definiendo las etapas del
proyecto para asi obtener el nimero de horas de trabajo dedicado a cada una de ellas.
Seguidamente se calculara el coste por hora de cada persona involucrada en el proceso y
finalmente el coste total que ha supuesto el personal.

> ETAPAS DEL PROYECTO

Las etapas que se han seguido para el desarrollo del proyecto son las siguientes:

1. Planteamiento y eleccion del tema: el director del proyecto es el encargado del
planteamiento de diversos temas posibles para la realizacién del Trabajo de Fin de
Madster, siendo el alumno el responsable de la eleccién de uno de ellos para su
elaboraciéon. Ademds en esta fase también se llevard a cabo la planificacién del
proyecto en cuanto a plazos y las lineas generales que deberan seguirse.

2. Investigacidon y recopilacion de informacion: referido a la busqueda de fuentes
bibliograficas tales como libros, articulos o paginas web que pueden resultar de
utilidad para la elaboracidon de la parte tedrica del proyecto. Ademas esta etapa
también incluye la recopilacién y analisis de la informacién relativa al producto de la
Escuela Lean: los planos y Fichas de Operacidén de Proceso del coche L34N, entrevistas
a los responsables de las formaciones de la escuela o incluso la asistencia a alguno de
Sus cursos para ver in situ la colocacién de la linea de produccion.

3. Realizacidn de las fotografias para los estados de referencia: para esta fase se ha
necesitado colocar previamente en el espacio fisico cada uno de los puestos de trabajo,
con todas sus posibles distribuciones de los elementos. Asi, para cada disposicion se
han realizado las fotografias pertinentes que posteriormente se incluirdn en los
estados de referencia.

4. Desarrollo del proyecto: esta fase abarca la redaccidon del TFM y la elaboracién de los
estados de referencia y es realizada por el ingeniero industrial, es decir, el alumno.

5. Seguimiento: durante todo el proyecto se llevaran a cabo reuniones de seguimiento
entre el director del proyecto (el tutor) y el ingeniero (el alumno) para comprobar que
se siguen las directrices generales, resolver dudas que puedan surgir y aportar nuevas
indicaciones para los siguientes pasos en el desarrollo del proyecto.

6. Revisidn y correccion: finalmente el trabajo realizado por el ingeniero sera revisado y
corregido por el director del proyecto.

> COSTE POR HORA

Para el calculo del coste por hora del personal, primero se ha realizado una estimacioén del
sueldo anual que percibe tanto el director de proyecto como el ingeniero industrial, siendo
éstos de 45.000 € y 24.000 € respectivamente. A mayores, hay que sumar el coste de la
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cotizacion de la empresa en la Seguridad Social, para ello se han investigado los datos de las
bases y tipos de cotizacion en el afio 2017. Se ha obtenido que la cotizacidén supone un 36.25%
(porcentaje que se puede desglosar en: 28.3% para contingencias comunes, 7.05% destinando
al desempleo, 0.7% para la formacion profesional y 0.2% de Fondo de Garantia Social). Este
valor es el mismo tanto para el director del proyecto como para el ingeniero industrial.

Una vez obtenido el sueldo anual del personal, es necesario calcular cuantas horas efectivas
se trabajan al afio, esto se muestra en la tabla 5.1:

Concepto Dias / horas

Ao medio: (365,25) 365,25
Sabados y domingos: (365 * 2/7) -104,36
Dias efectivos de vacaciones: -20,00
Dias festivos reconocidos: -12,00
Media de dias perdidos por enfermedad -15,00
Cursillos de formaciodn, etc.: -4,00
Total estimado dias efectivos: 210
Total horas anuales efectivas (8 horas/dia): 1.680

Tabla 5.3: Cdlculo de horas efectivas anuales

Por tanto, ya podemos calcular el coste por hora de cada una de las personas implicadas en el
proyecto, como se refleja en la tabla 5.2:

Concepto Director Ingeniero
i Proyecto Industrial

Sueldo anual 45.000 € 24.000 €
Seguridad Social (36.25%) 16.312 € 8700 €
Total (€/afio): 61.312 € 32.700 €
Coste horario (coste total / horas efectivas anuales) 36,5 € 19,46 €

Tabla 5.4: Coste por hora del personal
» COSTE TOTAL DEL PERSONAL
Para el calculo del coste total que supone el personal hay que considerar las horas invertidas

de cada persona en las distintas etapas del proyecto y el coste por hora obtenido en el punto
anterior. Se ha obtenido el siguiente resultado (tabla 5.3):
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Director proyecto Ing. Industrial
(36.5 €/h) (19,46 €/h)
o G oGl
Etapas:
1- Planteamiento y eleccion del | 4 146 3 58,4
tema

2- Recopilacién de informacién 5 182,5 110 2.140,6
3- Realizacion fotografias 18 657 70 1.362,2
4- Desarrollo del proyecto 0 0 180 3.502,8
5- Reuniones de seguimiento 10 365 10 194,6
6- Revisidn y correccion 28 1.022 18 350,3
Total 65 2.372,5 391 7.608,9
COSTE TOTAL DEL PERSONAL =9981.36 €

Tabla 5.5: Coste total del personal
5.2.2. Coste de material consumible

Los costes del material consumible utilizado directamente en la ejecucidn del proyecto son los
gue se muestran en la tabla 5.4:

Cori

Ordenador portatil HP Pavilion 15 Notebook PC 690
Software Microsoft Office 2013 (licencia 1 aino) 99
Impresora HP Deskjet 2050 J510 Series 76
Camara fotografica réflex - Nikon D3400 450
Material de papeleria 40
Dispositivos de almacenamiento 23
Impresidon y encuadernacion del TFM 20

Tabla 5.6: costes material consumible

Para mayor precisién en la asignacion de los costes al proyecto se ha calculado la amortizaciéon
de los dispositivos y software informatico, considerando un periodo de amortizacién de 5 afios
(tabla 5.5y 5.6):
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Coe 010

Ordenador portatil HP Pavilion 15 Notebook PC 690
Camara fotografica réflex - Nikon D3400 450
Software Microsoft Office 2013 (coste para 5 afios) 495
Impresora HP Deskjet 2050 1510 Series 76

Coste total a amortizar 1711

Tabla 5.7: Coste total a amortizar

Tipo amortizacion Cuantia

Amortizacién anual (5 afos) 342,2 € / afio
Amortizacién diaria (210 dias efectivos) 1,63 €/dia
Amortizacién por hora (8 horas/dia) 0,2 €/h

Tabla 5.8: Amortizaciones

Teniendo en cuenta las horas totales invertidas en el proyecto, (que recordemos eran 65 por
parte del director de proyecto y 391 por parte del ingeniero industrial, en total 456 horas)
podemos obtener el coste de las amortizaciones de los dispositivos y software informatico:

0,2€/h*456h=91,2€

Por lo que los costes totales de material consumible teniendo en cuenta las amortizaciones
son los que aparecen en la tabla 5.7:

Materiales amortizables (portatil, cdmara, impresora y software) 91,2

Material de papeleria 40
Dispositivos de almacenamiento 23
Impresién y encuadernacion del TFM 20
COSTE TOTAL DE LOS MATERIALES CONSUMIBLES 174,2 €

Tabla 5.9: Coste total materiales consumibles

5.3. Costes indirectos

Una vez tenemos los costes directos, procederemos al cdlculo de los costes indirectos, los
cuales se caracterizan por no estar directamente relacionados con el proyecto, pero sin los
cuales este Ultimo no podria llevarse a cabo. Los costes indirectos que consideraremos son los
siguientes (tabla 5.8):
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Coste mensual (€)

Teléfono 90
Alquileres de las instalaciones 1.900
Electricidad 120

Internet 80

Coste total mensual: 2.190 €/mes
Coste total por hora: 2,95 €/h
Horas totales invertidas en el proyecto 456 h
COSTES TOTALES INDIRECTOS 1.345,2 €

Tabla 5.10: Costes totales indirectos

5.4. Costes totales

El coste total del proyecto supone la suma de los costes directos e indirectos hallados
anteriormente (tabla 5.9):

Costes personal 9.981,36
Total costes directos

Costes material consumible | 174,2

Total costes indirectos 1.345,2
COSTE TOTAL DEL PROYECTO 11.500,8 €

Tabla 5.11: Costes totales del proyecto
5.4.1. Costes asignados a cada etapa del proyecto

Si se quiere un desglose mas detallado de los costes del proyecto, se pueden dividir entre sus
distintas etapas. Se realizara este calculo tomando como referencia el nimero de horas totales
dedicado a cada una de ellas, el cual aparece en la tabla 5.10 y se ha calculado gracias a los
datos de la tabla 5.3:

Director Ingeniero Horas totales
Proyecto Industrial por etapa

1. Planteamiento y eleccién del tema

2. Recopilacion de informacion 5 110 115
3. Realizacion fotografias 18 70 88
4. Desarrollo del proyecto 0 180 180
5. Reuniones de seguimiento 10 10 20
6. Revisidn y correccidn 28 18 46

Tabla 5.12: Horas invertidas por etapa
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De esta forma, los costes totales asignados a cada etapa del proyecto son los siguientes (tabla

5.11):

Etapal | Etapa 2 | Etapa 3 | Etapa 4 | Etapa 5 Etapa 6

7h 115h | 88h | 180h m

ot |

Director proyecto* | 36,5 146 182,5 657 0 365 1.022

Ing. Industrial* 19,46 58,4 2.140,6 | 1.362,2 | 3.502,8  194,6 350,3

Consumibles 0,2 1,4 23 17,6 36 4 9,2

amortizables

Consumibles no | 0,18 1,3 20,7 15,8 32,4 3,6 8,3

amortizables

Costes indirectos 2,95 20,7 339,3 259,6 531 59 135,7

COSTES TOTALES POR ETAPA | 227,8 2.706,1 | 2.312,2 | 4.102,2 | 626,2 1.525,5

COSTES TOTALES DEL PROYECTO =11.500 €

Notas a tener en cuenta:

Tabla 5.13: Costes totales por etapa

- Los costes por etapa del personal ya se habian calculado previamente en la tabla 3, por
lo que se han tomado directamente esos valores sin multiplicar el coste horario por el
numero de horas total de cada etapa, dado que la implicacion de cada persona
respecto al tiempo ha sido diferente. Es por ello que su fila aparece en color rojo y con

un asterisco.

- Para el calculo del coste por hora de los consumibles no amortizables se ha dividido el
coste total de esa partida (83 €) entre el nUmero de horas totales del proyecto (456 h),

obteniendo 0.18 €/h.

- El coste total difiere minimamente del obtenido en el apartado anterior debido a

errores en el redondeo.
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CAPITULO 6

CONCLUSIONES Y LINEAS FUTURAS

6.1. Conclusiones

El objetivo principal de este Trabajo de Fin de Master es la estandarizacion de la linea de
produccién (concretamente de la zona de montaje) del coche L34N en la Escuela Lean.

La estandarizacion es una de las herramientas lean mas potentes, pero por desgracia su
aplicacion no estd tan extendida en la empresas como deberia. Los motivos son que es un
proceso costoso, que los trabajadores y directivos no comprenden todas las ventajas que
aporta esta practica y que a priori puede parecer limitante, puesto que se fija una Unica forma
de hacer las cosas (la mejor conocida hasta la fecha).

Pero si tenemos en cuenta los beneficios que arroja, podemos afirmar sin duda que merece la
pena llevar a cabo el trabajo de estandarizacién. Algunos de estos beneficios son los
siguientes: mejor conocimiento y control sobre el proceso, mayor seguridad para las personas,
mejora de la calidad del producto, resolucion de problemas mas rapida y eficaz, menor
variabilidad del proceso etc. Sin embargo, el gran potencial de la estandarizacion es que es la
base de la mejora continua, la cual establece que “siempre hay un método mejor”, por lo que
para llegar a él es fundamental tener documentados los procesos y formas de trabajo actuales.

La forma de estandarizacidén aplicada en este proyecto ha sido la elaboracién de estados de
referencia, los cuales recogen toda la informacidn necesaria en cuanto a la disposicion de los
distintos elementos (estanterias, mesas, contenedores, piezas, herramientas etc.) en el
espacio fisico de trabajo.

El resultado ha sido la realizacidon de 52 estados de referencia para cinco de los seis puestos
de montaje de la produccién inicial, considerando que en el dltimo de los puestos Unicamente
se lleva a cabo un control visual del producto, por lo que no es necesaria la estandarizacion.

El disefio de un numero tan elevado de estados de referencia ha venido motivado por las
multiples configuraciones posibles consideradas de la linea y las distintas disposiciones en
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cuanto a la colocacién de los elementos en los puestos de trabajo. Esto es asi debido a que la
Escuela lleva a cabo multiples formaciones, con diferentes docentes y consecuentemente, las
configuraciones de la linea de produccién varian en funcién de los objetivos de formacion.

La importancia de ese trabajo radica en su utilidad practica para la Escuela Lean; dado que
tanto los alumnos como los docentes podran hacer uso de los estados de referencia a la hora
de montar la linea de produccién del coche. De esta forma, cualquier persona que acuda por
primera vez a la Escuela podra situar sin problema todos los utiles y piezas necesarias en el
puesto de montaje, teniendo como Unica ayuda el estado de referencia correspondiente.

Cabe destacar la importancia de la formacién que ofrece la Escuela Lean. Teniendo como lema
“aprender haciendo”, de esta forma consigue que los alumnos reciban el mejor de los
aprendizajes en materia lean con una ensefanza practica adaptada al entorno de trabajo. Por
tanto, son muchas las ventajas que obtienen las empresas que forman alli a sus trabajadores,
consiguiendo con ello aumentar su rentabilidad y competitividad. Asi como también la
Universidad se beneficia de esta colaboracion, puesto que sus alumnos tienen la oportunidad
de adquirir formacién practica en este ambiente Unico (es la primera Escuela de estas
caracteristicas en nuestro pais), mejorando sus competencias y empleabilidad.

6.2. Lineas futuras

Como lineas de investigacion futura se plantea la modificacion de los estados de referencia
creados cuando se produzca el traslado efectivo de la Escuela Lean a la sede del Paseo del
Cauce (prevista para 2021). Esto es debido a que al disponer de un nuevo espacio (mas amplio
y con mas posibilidades), esto pueda afectar al planteamiento actual de la linea de produccién
del cochey por ello seria necesario su revision y actualizacion para una nueva estandarizacién.

Otro posible desarrollo futuro seria la creacion de estados de referencia para las producciones
intermedias (en la realizacion de este Trabajo de fin de Master sélo se ha considerado la
inicial). Es necesario valorar que las posibilidades son muy numerosas, dado que las sucesivas
producciones son disefiadas por los alumnos aplicando las mejoras que ellos consideran en
base a lo aprendido en el curso. Para limitar el niUmero, podria llevarse a cabo Unicamente la
estandarizacion de las disposiciones que mas se repitan.

Debido a que ya existen estados de referencia para otras zonas de la linea de produccién del
coche L34N (como el almacén de materias primas), asi como para el otro producto de la
Escuela (el solectrén), se podria valorar la creacidon de nuevos estandares en caso de que la
Escuela decida introducir otro producto nuevo o hacer cambios y mejoras significativas en los
ya existentes.

Otra forma de estandarizacion que podria aplicarse en la linea de produccion, a mayores de
los estados de referencia, seria la elaboracion de procedimientos de trabajo, describiendo
paso a paso las operaciones que deben realizarse en cada puesto de trabajo. El resultado de
esta estandarizacion es la creacion de las Fichas de Operacion Estandar (FOS).

Por ultimo, otro estudio que podria desarrollarse sobre la linea de produccién seria una
evaluacién ergondmica de los puestos de trabajo. Gracias a este andlisis, se pueden mejorar
las condiciones del entorno de trabajo en cuanto a seguridad, bienestar de las personas,
comodidad etc. En general, la ergonomia busca eliminar de los puestos de trabajo los factores
de riesgo para la aparicidon de posibles dafios para la salud del trabajador (como por ejemplo
malas posturas, poca iluminacién, contacto con sustancias peligrosas etc.).
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ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean - L34N Assembly Fecha M°d'f,'?ac'°n —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 1 X} % JU Mafiana

Configuracion: § u§ & [JUTarde

1.1.a  (1/2) £ 2 3 JuNoche

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA 134N Assembly
E) LEAN

Workstation N2 1

(1

Parte delantera de la estanteria

Etiquetas correspondientes en la parte
trasera de la estanteria

2 contenedores en el

Part: L34N-104-M/P U.C. max: 3

ElREE

3

suelo a laizquierda de la
estanteria

Rueda

@

normal

- Tornillo M6 x 25

- Tuerca M6

- Tuerca M8

- Tornillo hexagonal M8

- Tornillo allen M8 (Todoterrenc)

Llave inglesa M8

Parte trasera de la estanteria

Destornillador allen

Destornillador para

| - 1\]

Llave inglesa M6

e

Destornillador para

tuerca hexagonal M6

PUNTOS DE OBSERVACION

tuerca hexagonal M8

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y contenedor.

NUmero de piezas por caja y por contenedor (los indicados en la distribucion de las piezas).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

ajulslwIN]-

Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.

7 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
Uva ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-NISSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly £Cha oTtacion —

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 1 s 'rgu JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ug & [JUTarde
1.1.a  (2/2) £ 9 8 [JuNoche

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:

Part: L34N-102-M/P Part: 1 24N-103-M/P Part: L34N-104-M/P Part: L34N-105-M/P

_ Cantidad
TSS= perfil suelo izq =~ Perfil suelo dcho Rueda normal Rueda TT de piezas
Quantity: 20/ bin Quanlily: 20/ bin que debe

Quantity: 8/bin

Quantity: S/biD-——P contener
" cada caja

Carriles vacios Carril de evacuacién de vacios

2 cajas azules por carril

2 cajas grises de cada
situadas en paralelo

tipo por carril

Etiquetas correspondientes
en cada caja

Etiquetas en la parte
delanterade la
estanteria

Rueda TT

. perfil suelo
izq

‘ Part: (34102 /P

Etiqueta que indica el carril por el
et owsoO00 | e

que se evacuan las cajas vacias W | o wig
Empty box
e B

Contenedores a la izquierda de la estanteria Contenedores al lado de la mesa

2 contenedores con 20 piezas cada uno (a la izquierda de la 2 contenedores con 15 piezas cada uno (situados en el lateral de la
estanteria). Distribucién de las piezas en cada contenedor: mesa). Distribucion de las piezas en cada contenedor:
Part: L34N-118-M/P Part: L24N-106-M/P Part: L34N-101-M Part: L34N-101-M
Parachoques . ) rilo Bt — |
delantero Salpicadero o= uelo B Suelo P
Quantity: 20/container Quantity: 20/container >—£ Quantity: 15/container Quantity: 15/container

Cantidad de piezas que debe contener cada contenedor

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se colocan los contendores

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de la estanteria.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

NUmero de piezas por caja y por contenedor (los indicados en la distribucion de las piezas).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.

7 Contendores colocados sobre los palés.

Fecha Revision
FIRMA Respons.

ajulslwIN]-




UVa ESTADO DE REFERENCIA E

ESCUELA

RENAULT-NSSAN COUSULTING

Zona : N

1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly echa Moditicacion —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 1 S ?2 JU Mafana
Configuracion: :S ‘é . |JU Tarde
s1.1.a  (1/2) £ ¢ § |JuNoche

Cartel correspondiente
al puesto

FSOUEA 34N Assembly
E) LEAN

Workstation N2 1

-
- EXIT

Parte delantera de las estanterias

Parte trasera de las estanterias

Etiquetas correspondientes en la parte
2 contenedores en

2 contenedores en trasera de la estanteria
. el s.uelo ala elsueloala
izquierda de la derecha de la Part: AN 1A M/P | UC.max 3
estanteria estanteria % Rueda EEE
normal = =

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Tuerca M8

- Tornillo hexagonal M8

[
" Destornillador allen
- Tornillo allen M8 (Todoterreno)

Llave inglesa M8

Destornillador para
tuerca hexagonal M8

N | LW — ‘

Destornillador para Llave inglesa M6

tuerca hexagonal M6

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y contenedor.

Ndmero de piezas por caja (8 piezas / caja) y por contenedor (el indicado en la distribucion de las piezas).

Namero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

[0 K% B K% )

Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.

7 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacid
Escuela Lean -L34N Assembly S8 PoETeacon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 1 s -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s1.1.a  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Distribucién de las piezas en cada carril de |a estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
Part: L34N-105-M/P Part: L34N-104-M/P
Cantidad de piezas Rueda TT Rueda normal
que debe contener < Quantity: 8/bin ) Quantity: 8/bin .
cada caja Carril d‘?
' evacuacion
de vacios
Carriles vacios
Etiquetas

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera dela
estanteria

Rueda

Par BANIOSMP | UCmax 3

ErzE

correspondientes

en cada caja

Quantity: 8/bin

Rueda normal
EREE

A

From
Warehouse

To: Assembly

Etiqueta que indica el carril
por el que se evacutan las

cajas vacias

LI

Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120

Empty box

Contenedores a los lados de la estante

4 contenedores (2 a laizquierda de la estanteria y los otros 2 a la derecha). Distribucidn de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-118-M/P Part: L34N-106-M/P Part: L34N-102-M/P

Parachoques
delantero
Quantity: 20/container

Salpicadero \ Perfil suelo izq

Quantity: 20/container Quantity: 50/container

Part: L24N-103-M/P

Perfil suelo dcho

Quantity: 50/container

< =

Cantidad de piezas que debe contener cada contenedor
= il |
o Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los contendores

C

enedores al lado de la mesa

2 contenedores con 15 piezas cada uno (situados en el lateral de la mesa). Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-101-M Part: L34N-101-M

Suelo M
Quantity: 15/container

Suelo P

Quantity: 15/container

Palé sobre el que se
colocan los contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Far G

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de la estanteria.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (8 piezas / caja) y por contenedor (el indicado en la distribucidn de las piezas).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.
7 Contendores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




UVa ESTADO DE REFERENCIA E

ESCUELA

RENAULT-NISSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly echa Woditicacion —

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 1 s § JU Mafiana
Configuracion: § u§ & [JUTarde
1.1.b  (1/2) £ 2 3 JuNoche

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA 134N Assembly

By e

Workstation N2 1

Workstation N* 1

Parte trasera de las estanterias

Etiquetas correspondientes en la parte
trasera de la estanteria
2 contenedores en el

| | . . d d Part: L34N-104-M/P U.C. max: 3
suelo a la izquierda de

auiel —— ExE

la estanteria ueda %

[Ofas

normal

- Tornillo hexagonal M8
- Tornillo allen M8 (Todoterreno)
- Tuerca M8

- Tornillo M6 x 25

T
Destornillador allen
- Tuerca M6

Llave inglesa M8

| Destornillador para

N | B | - 7 tuerca hexagonal M8

Destornillador para Llave inglesa M6

tuerca hexagonal M6

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y contenedor.

NUmero de piezas por caja y por contenedor (los indicados en la distribucion de las piezas).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

ajulslwIN]-

Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.

7 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
Uva ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-NISSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly £Cha oTtacion —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 1 s 'rgu JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ug & [JUTarde
1.1.b (2/2) £ 9 8 [JuNoche

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:

Part: L34N-102-M/P Part: 1 24N-103-M/P Part: L34N-104-M/P Part: L34N-105-M/P Cantidad d
antida e
\\ - " \ )
5| perfil suelo izq || —==| perfil suelo dcho Rueda normal Rueda TT piezas
Quantity: 20/ bin Quantily: 20/ bin = - - - que debe
Quantity: 8/bin Quantity: 8/bin >
Q ) contener

f cada caja

Carriles vacios Carril de evacuacién de vacios

2 cajas azules por carril

2 cajas grises de cada
situadas en paralelo

tipo por carril

Etiquetas correspondientes
en cada caja

Part: Cen s 7
% Quantity: 8/bin
Rueda TT

g‘%

Etiqueta que indica el carril por el ‘ | oo [ vens

Etiquetas en la parte
delanterade la
estanteria

From
Part: (3aN-102-M/P U max3

S| perfisuclo | g
izq &

Warehouse

To: Assembly

> ] P st oo | s v
que se evactan las cajas vacias ap | v | R

Contenedores a la izquierda de la estanteria Contenedores al lado de la mesa

2 contenedores con 20 piezas cada uno (a la izquierda de la 1 contenedor con 15 piezas (situado en el lateral de la mesa).
estanteria). Distribucidn de las piezas en cada contenedor: Distribucion de las piezas el contenedor:
Part: L34N-118-M/P Part: L34N-106-M/P Part: L34N-101-M
Parachoques - _— Suelo M/P
delantero Salpicadero " uelo
Quantity: 20/container Quantity: 20/container >—£ Quantity: 15/container

Cantidad de piezas que debe contener cada contenedor

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los contendores

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de la estanteria.
Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
NUmero de piezas por caja y por contenedor (los indicados en la distribucion de las piezas).
Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.
7 Contendores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.

ajulslwIN]-




ESCUELA
Uva ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-NISSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 1 X} § JU Mafana
Configuracion: § u§ & [JUTarde
1.1.c  (1/2) £ 2 3 JuNoche
Cartel correspondiente al puesto
E ELSEW 134N Assembly
Workstation N2 1
i I‘.- “‘._N' /‘/ g

Parte delantera de las estanterias Parte trasera de las estanterias

Etiquetas correspondientes en la parte

trasera de la estanteria
2 contenedores en el

suelo a la izquierda de la
estanteria Part: L34N-104-M/P U.C. max: 3
% EEE
Rueda o =
normal %%

- Tornillo hexagonal M8

- Tornillo allen M8 (Todoterreno)
- Tuerca M8

- Tornillo M6 x 25

- Tuerca M6

| .
Destornillador allen

Llave inglesa M8

Destornillador para
tuerca hexagonal M8

Destornillador para Llave inglesa M6

tuerca hexagonal M6

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en cada caja y contenedor.
NUmero de piezas por caja y por contenedor (el indicado en la distribucién de las piezas).
Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.
7 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.

ajulslwIN]-




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona: N 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean - L34N Assembly Fecha MOd'f,'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 1 s }8:, JU Mafiana

Configuracion: ﬁ ué & [JUTarde

1.1.c  (2/2) £ ¢ 8 [JuNoche

Cantidad de piezas
que debe contener <
cada caja

Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria:

=

Part: L34N-102-M/P

Part: L34N-103-M/P

Perfil suelo izq

=

Perfil suelo dcho

Quantity: 20@

Quantity: 20/ bin

Part: L34N-104-M/P

Rueda normal

Quantity: 8/bin

=

2 cajas azules por carril
situadas en paralelo

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Part: L3aN-102-M/P

U.C.max: 3

Perfil suelo
izq

Contenedores a la izquierda de la estanteria

2 contenedores con 20 piezas cada uno a la izquierda de la
estanteria. Distribucidn de las piezas en cada contenedor:

Carriles vacios

Etiqueta que indica el carril por el
que se evacuan las cajas vacias

Carril de evacuacién de vacios

2 cajas grises de cada tipo por carril

Etiquetas correspondientes

o

Part o e

Quantity: 8/bin

Rueda TT

ErEE
i

Ref: BOX400300220
Ref: BOX100300120

U mans

Empty box

Contenedores al lado de la mesa

1 contenedor con 15 piezas (situado en el lateral de la mesa).
Distribucidn de las piezas el contenedor:

Part: L34N-118-M/P
Parachoques

delantero
Quantity: 20/container

Part: L34N-106-M/P

Salpicadero

Quantity: 20/container

o'

PUNTOS DE OBSERVACION

Part: L34N-101-M

Suelo M/P

Quantity: 15/container

Cantidad de piezas que debe contener cada contenedor

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los contendores

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 1) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de la estanteria.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

NUmero de piezas por caja y por contenedor (los indicados en la distribucion de las piezas).

ajulslwIN]-

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Herramientas, tornillos y tuercas colocados encima de la mesa.

7

Contendores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Estanteria izquierda

Parte delantera de las estanterias

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

UVa ESTADO DE REFERENCIA LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 S -§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
2.1 S 2 8 [JuNoche
Herramientas: Cartel
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto
torx P, r
EyLea

Workstation Ne 2

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

Puerta del. Izq. o230

vorde | (54

Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Parte trasera de las estanterias

Carril vacio

Part: L34N-107-V-M/P

Puerta del. Izq.
verde

Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-V-M

Part: L34N-109-0-M/P

Puerta med. izq.
verde M

Quantity: 4/bin

Asiento delantero
oscuro

Quantity: 4/bin

Part: L34N-107-A-M/P

Puerta del. Izq.
azul

€ Quantity: 4/bin S_

Part: L34N-123-A-M

Part: L34N-109-C-M/P

Part: L34N-108-V-M/P

Part: L34N-124-V-M

Puerta del. dcha.
verde

Puerta med. dcha.
verde M

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Puerta med. izq.
Azul M

Asiento delantero
claro

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

2 cajas del mismo tipo por carril

—I;' Cantidad de piezas que debe contener cada caja

Part: L34N-108-A-M/P
Puerta del. dcha.
azul
Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-A-M

Puerta med. dcha.
azul M

Quantity: 4/bin

Carril de evacuacion de vacios

Etiquetas correspondientes en cada caja

Etiquetas en la parte delantera de la

estanteria

PUNTOS DE OBSERVACION

Part ANADEANE | UM

Etigueta que indica el carril por el que se

evacuan las cajas vacias

Ref: BOX300300220
Ref: BOX400300120

UCmans

Empty box

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

- Destornillador para tuerca
hexagonal M6

Workstation Ne 2

2 contenedores en el suelo

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Cartel

puesto

correspondiente al

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean -L34N Assembly SCha VOOTEaCon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 38 -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
s2.1  (1/2) £ ¢ 38 U Noche
Cartel
Herramientas: correspondiente al
- Llave inglesa M6 puesto
- Destornillador torx -
e

a

estanteria

P BANIOTVMP | UG max3

Puerta del. Izq,
verde

Cantidad de piezas que
debe contener cada caja

2 cajas del mismo

tipo por carril

Etiquetas en la parte

delantera de la
estanteria

Part 3N107 A M

Puerta del. 1zq,
azul

PUNTOS DE OBSERVACION

Estanteria izquierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Parte trasera de las estanterias

Part: L34N-107-V-M/P

Puerta del. Izq.
verde

Quantity: 4/bin >

<

Part: L34N-123-V-M

Puerta med. izq.

verde M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-107-A-M/P

Puerta del. 1zq.
azul

Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-A-M

Puerta med. izq.

Azul M

Quantity: 4/bin

Bl

Workstation N© 2

Carril vacio

Carril de evacuacion de

vacios

Etiquetas correspondientes en
cada caja

I

|

Pt

D

apbin

Puerta med. izq. verde M

Etiqueta que indica el carril
por el que se evactan las
cajas vacias

Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120

Empty box

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 s § JU Mafiana

Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde

s2.1  (2/2) £ ¢ 38 U Noche

Estanteria derecha

Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Cantidad de piezas
que debe contener <

Puerta del. dcha.

Part: L34N-108-V-M/P

verde

cada caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera dela
estanteria

E PENEETv e T —"
Puerta del. deha. | LBpg
E,ﬁ azul o

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.

CQuantiy: 4/bin D

Part: [ 34N-124-V-M

Puerta med. dcha.
verde M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-A-M/P

Puerta del. dcha.
azul

Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-A-M

Puerta med. dcha.
azul M

Quantity: 4/bin

Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Cantidad de piezas

que debe contener <«——

cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

| ——
f——————_Quantity: 20/container

Part: L34N-109-C-M/P

Asiento delantero
claro

Part: L34N-109-0-M/P

Asiento delantero

oscuro

Quantity: 20/container

Carriles vacios

Etiquetas correspondientes
en cada caja

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contendores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

torx

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

M

Parte delantera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

UVa ESTADO DE REFERENCIA LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 K] '§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
2.2 £ 2 8 [JUNoche
Herramientas: Cartel
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto

ESUL L3 Asembly

&

Workstation Ne 2

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

3 -
| pueracelna | DS
verde | (o3

Parte trasera de las estanterias

tanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Carril vacio

Part: L34N-107-V-M/P Part: L34N-125-V-M

Part: L34N-109-0-M/P.

Puerta tras. izq.
verde M

Asiento delantero
oscuro

(//j Puerta del. Izq.
B~

% verde

il Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Part: L34N-126-V-M
Puerta tras. dcha.

verde M
Quantity: 4/bin

= Part: L34N-108-V-M/P
: Puerta del. dcha.
verde
Quantity: 4/bin

Part: L34N-107-A-M/P Part: L34N-125-A-M

Part: L34N-109-C-M/P

Puerta del. Izq. Puerta tras. izq. Asiento delantero

Puerta tras. dcha.
‘ azul azulM claro azul azulM
Quantity: 4/bin ) Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-A-M/P

Puerta del. dcha.

Part: L34N-126-A-M

—I;’ Cantidad de piezas que debe contener cada caja

2 cajas del mismo tipo por carril

Etiquetas en la parte delantera de la

Etiqueta correspondiente en cada caja From

Carril de evacuacion de vacios

B P

Quantity: 4/bin

Puerta del. dcha. verde

EgmE

Warehouse %
Ok

To: Assembly

Etiqueta que indica el carril por el que se

estanteria e T evacUan las cajas vacias
‘ é Puerta i % W | s |
. M| B crovyvor | B8 08
ey 20
PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESTADO DE REFERENCIA E ‘

ESCUELA

UVa

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 2 s -§ JU Mariana
Configuracion: ﬁ »E & [JY Tarde
s2.2  (1/2) £ ¢ 38 U Noche

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

2 contenedores en el
suelo

Etiquetas
correspondientes en la
parte trasera de la
estanteria

£ e | 388
verde | (53

Estanteria izquierda

Parte trasera de las estanterias

Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Cantidad de piezas
que debe contener
cada caja

2 cajas del mismo
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Part 3N107 A M

Puerta del. 1zq,
azul

PUNTOS DE OBSERVACION

P

Part: L34N-107-V-M/P
Puerta del. Izq.
verde

- Quantity: 4/bin >

Part: L34N-125-V-M

Puerta tras. izq.

verde M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-107-A-M/P

Puerta del. Izq.
azul

Quantity: 4/bin

Part: L34N-125-A-M

Puerta tras. izq.

azul M

Quantity: 4/bin

Cartel
correspondiente al
puesto

B A

B

Workstation N2 2

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Cartel
correspondiente al
puesto

. FSOUL  Laan Assembly

B LEAN

Workstation N2 2

Carril vacio

Carril de evacuacién
de vacios

Etiqueta correspondiente
en cada caja

Quantit: /bin

o verde M

EeE
or .
To: Assembly [olesy

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias
W | T | e u

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contendores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 s § JU Mafiana

Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde

s2.2  (2/2) £ ¢ 38 U Noche

Estanteria derecha

Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Cantidad de piezas
que debe contener <

Part: L34N-108-V-M/P
Puerta del. dcha.
verde

cada caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Par AN ACEAMP | UM max3

ﬁ Puerta del. dcha. | g
o azul o

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.

Qu y: 4/bin

Part: L34N-126-V-M

Puerta tras. dcha.
verde M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-A-M/P
Puerta del. dcha.
azul
Quantity: 4/bin

Part: L34N-126-A-M

Puerta tras. dcha.
azul M

Quantity: 4/bin

Distribucidn de las piezas en cada contenedor:

Cantidad de piezas

que debe contener <«— |

cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Part: L34N-109-C-M/P

Asiento delantero
claro

¢ Quantity: 20/container

Part: L34N-109-0-M/P

Asiento delantero
oscuro

Quantity: 20/container

Carriles vacios

Etiqueta
correspondiente
en cada caja

Quany: i

erde M

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera de
cada contenedor

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias

Estante quierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-107-V-M/P
Puerta del. Izq.
verde
Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-V-M
Puerta med. izq.
verde M
Quantity: 4/bin

Part: L34N-109-0-M/P
Asiento delantero
oscuro
Quantity: 4/bin

correspondientes
en la parte trasera
de la estanteria

1 Puerta del. Izq. o230
verde | (54

Parte trasera de las estanterias

stanteria derec

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

UVa ESTADO DE REFERENCIA LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
2.3 £ 2 8 [JUNoche
: Cartel
Herramlentas: correspondiente
- Llave inglesa M6 al puesto
- Destornillador T
torx B LEAN
. ‘Workstation N2 2
- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6
Etiquetas ‘

Part: L34N-107-A-M/P Part: 34N-123-A-M
Puerta med. izq.
Azul M
Quantity: 4/bin

Part: L34N-109-C-M/P

Puerta del. Izq.
azul

Asiento delantero
claro
Quantity: 4/bin

—I;' Cantidad de piezas que debe contener cada caja

2 cajas de cada tipo por carril

Etiquetas en la parte delantera de |a
estanteria

Part: BAN-125V-M | UM maxi3

Carril vacio
R Part: L34N-125-V-M Part: L34N-135-V-P
[\
@ Puerta tras. izq. Panel izq.
ya verde M verde P
. .| Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
| PartiL34N-125-A-M | B Part: L34N-135-A-P
t \ Puerta tras. izq. — Panel izq.
ﬁ!ﬂ o azul P

-
azul M \hﬂ
Quantity: 4/bin o=

Quantity: 4/bin

Carril de evacuacion de vacios

Etiqueta que indica el carril por el que se
evacuan las cajas vacias

[ Puert was e gﬁ ® | oo
verde M o] - Empty box
PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




UVa ESTADO DE REFERENCIA

ESCUELA

RENAULT-NISSAN CONSULTING

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

2 contenedores en el
suelo

Parte delantera de las estanterias

Zona: N 1 2 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 s § JU Mafiana
Configuracion: § ug & [JUTarde
s2.3  (1/2) £ 2 3 JuNoche
Cartel
Herramientas: correspondiente
- Llave inglesa M6 al puesto
- Destornillador torx “ PR
B LEAl

Workstation Ne 2

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Cartel
Etiquetas correspondientes en la correspondiente al
parte trasera de la estanteria puesto
B
Wo;l;;(a(ian Ne2
T AT
£ verde i
Parte trasera de las estanterias
Estanteria izquierda
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
y | Part: L34N-107-V-M/P Y Part: L34N-123-V-M
4 Puerta del. Izq. ‘@ Puerta med. izq. Carril vacio
Cantidad de piezas % — i verde M
que debe contener e wantity: 4/bi [ Quantity: 4/bin

cada caja
Part: L34N-107-A-M/P

Puerta del. Izq.
azul
Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-A-M

Carril de evacuacién
Puerta med. izq. ' de vacios
Azul M

Quantity: 4/bin

Etiquetas
2 cajas de cada correspondientes en
tipo por carril cada caja

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

a o DN 107 AP
- Puerta del. lzq.
azul 3

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

. Ref: BOX400300220 | U max:3
Ref: BOX400300120

- |

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

NjojulslwIN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

que debe contener
cada caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

| ¢ Quantity: 4% |

Quantity: 4/bin

Part: L34N-125-A-M

Puerta tras. izq.

azul M

Quantity: 4/bin

Part: 134N-135-A-P

Panel izq.
azul P

Quantity: 4/bin

=R Part: L3an-125-A M
LE L

< | Puertatras.izq.

2 contenedores con 20

Cantidad de piezas
que debe contener
cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

UM, maxc3

E'%g!
azul M b

Contenedores

piezas cada uno.

Distribucidn de las piezas en cada contenedor:

-«

Parl: L34N-109-C-M/P

Asiento delantero
claro

Quantity: 20/container y

Part: L34N-109-O-M/P

Asiento delantero
oscuro

Quantity: 20/container

PUNTOS DE OBSERVACION

Carriles vacios

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Uva ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : 2 3 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly echa Woditicacion —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 s -rgu JU Mafiana
Configuracion: § ué & [JUTarde
s2.3  (2/2) £ 2 3 JuNoche
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
= Part: L34N-125-V-M B Part: L34N-135-V-P
XI_,\1 Puerta tras. izq. "‘K . Panel izq.
Cantidad de piezas Iy verde M verde P

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

NjojulslwIN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

UVa ESTADO DE REFERENCIA LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
2.4 £ 2 8 [JUNoche
Herramientas: Cartel
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto
torx - S P »

Workstation N2 2

Etiquetas
correspondientes en
la parte trasera de la

estanteria

B Part: 34108 AMP

Parte trasera de las estanterias

Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Carril vacio

Part: L34N-108-V-M/P

verde

Puerta del. dcha.

Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-V-M

P Part: L34N-109-0-M/P

Part: L34N-126-V-M

Puerta med. dcha.
verde M

Asiento delantero
oscuro

Puerta tras. dcha.

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

verde M of

Part: L34N-136-V-P

Panel dcho.
verde P

Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-A-M/P Part: L34N-124-A-M Part: L34N-109-C-M/P O Part: L34N-126-A-M ] Part: L34N-136-A-P

Puerta del. dcha. Puerta med. dcha. Asiento delantero ‘. | Tl Puerta tras. dcha. ) Panel dcho.
azul azul M claro ‘»74? o azul M = azul P

Quantity: 4/bin > Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin el “ef Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

L.

Cantidad de piezas que debe contener cada caja Carril de evacuacion de vacios

Quantity: /in

\ed. dcha. verde M

%%

2 cajas de cada tipo por carril Etiquetas correspondientes en cada caja

3 To: Aoty

e

Etiquetas en la parte delantera de la
estanteria

Etiqueta que indica el carril por el que se
evacuan las cajas vacias

Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120

Empty box

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Cantidad de piezas
que debe contener < Lo /W
cada caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

2 contenedores en el

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la
estanteria

B Par GaNIB AP | UM max3
Puerta del. deha. | e
azul =

Parte trasera de las estanterias

Part: L34N-108-V-M/P

Puerta del. dcha.
verde

¥Q¥uantity: 4/bin

Part: L34N-124-V-M

Puerta med. dcha.
verde M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-A-M/P

Puerta del. dcha.
azul

Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-A-M

Puerta med. dcha.
azul M

Quantity: 4/bin

pu

PUNTOS DE OBSERVACION

correspondiente al

puesto

Workstation Ne 2

- Tornillo M6 x 25

- Tuerca M6
- Remache tipo A

correspondiente al

Cartel

puesto

Lo TR—

B R

Workstation N2 2

Carril vacio

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'flsac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 s § JU Mafiana

Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde

s2.4  (1/2) £ ¢ 38 U Noche

Cartel

Carril de evacuacion

de vacios

Etiquetas

correspondientes en

cada caja

Etiqueta que indica el
carril por el que se

evacuan las cajas vacias

Ref: BOXA00300220 | U,

Empty box.

et conon0120 | g g

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




UVa ESTADO DE REFERENCIA

ESCUELA

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N

5 6 7

Fecha Modificacién

Escuela Lean -L34N Assembly

creacion

Puntos modificados
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s2.4 (2/2) £ ¢ 38 U Noche

Estanteria derec

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-126-V-M

Part: L34N-136-V-P

Quantity: 4/bin

Puerta tras. dcha. /J Panel dcho.
Cantidad de piezas verde M o ‘ verde P
que debe contener <— Quantity: 4/@ - Quantity: 4/bin
cada caja
[ oy Part: L34N-126-A-M @ Part: L34N-136-A-P
’ @ﬁ Puerta tras. dcha. ﬂ Panel dcho.
azulM — azul P

Quantity: 4/bin

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la
parte delantera de
la estanteria

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N 109 C M/P

Cantidad de piezas Asiento delantero

que debe contener «—___| claro

| ____caro |
cada contenedor < Quantity: 20/container >

Part: 1 34N-109-0-M/P

Asiento delantero
oscuro

Quantity: 20/container

Carriles vacios

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

Quantity: a/bin

Panel dcho. verde P

Etiquetas

correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
2.5 £ ¢ 38 U Noche
Cartel
correspondiente al
puesto
- E (\;EWA‘E L3aN Assembly

Workstation N2 2

Etiquetas
correspondientes en
la parte trasera de la
estanteria

]

P Parte trasera de las estanterias
Parte delantera de las estanterias

Caja azul pequefia con
etiqueta correspondiente " '""""’
ll i

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Part: 13aN-112-M/P | ’"

s s
< Quantity: 150/bin >_;
Tt

- Llave inglesa M6
- Destornillador torx

Arandel ial
randela especial arandelas D t -” d t
o I s - Destornillador para tuerca
To: Assembly z Detalle de la mesa

=355

Distribucidon de las piezas en cada carril de la estanteria:

Cantidad de piezas que Part: L34N-110-M/P Part: L34N-111-M/P Part: L34N-109-0-M/P B LD O
debe contener cada Tubo de Aislante Asiento delantero Asiento trasero
caja TE%S i _ oscuro oscuro M
uantity: i Quantity: 100/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
Part: L34N-109-C-M/P Part: L34N-125-C-M
Carril de evacuacién i .
d | Asiento delantero Asiento trasero
© vacios claro claro M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

2 cajas azules por carril (una
de cada tipo de pieza)

2 cajas grises del mismo
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

Etiquetas
correspondientes en
cada caja

Parclsanalomp | UCmas

/ Tubo de
escape

Etiqueta que indica el carril
por el que se evactan las
cajas vacias

Ref- ROXI00300220 | V.G a3

Rer conioon00 | g mg

Empty box

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria.
6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y arandelas colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 2 3 § JU Mafana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
s2.5 £ ¢ 38 U Noche
Herramientas: Cartel
- Llave inglesa M6 correspondiente al
- Destornillador torx puesto
- Destornillador para a

tuerca hexagonal M6

Workstation N2 2

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte trasera de las
estanterias

Parte delantera de las estanterias

4 contenedores en el suelo

Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 1 caja gris de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-110-M/P Part: L34N-111-M/P Part: 134N-112-M/P
; ) / Tubo de Aislante Arandela Carril de
Cantidad de piezas que J scape especial evacuacion de
<L L Quantity: 50/bin S

debe contener cada caja Quantity: 100/bin Quantity: 150/bin vacios

Carriles vacios |
|

Etiquetas correspondientes en
1 caja gris del mismo cada caja

tipo por carril

aga

B

Etiqueta que indica el carril

por el que se evacuan las
cajas vacias

Rl
Ref: BOX400300120

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Part: L3N-110-M/P.
/ Tubo de
escape

- | B
Contendores
4 contenedores con 20 piezas cada uno (2 a laizquierda de la estanteria y los otros 2 a la derecha) .
Distribucién de las piezas en cada contenedor:
.
Part: L34N-109-C-M/P Part: L34N-109-O-M/P Part: L34N-129-C-M Part: L34N-129-0-M
Asiento delantero Asiento delantero Asiento trasero Asiento trasero
oscuro claro M oscuro M
[—< Quantity: 20/container Quantity: 20/container Quantity: 20/container Quantity: 20/container

;» Cantidad de piezas que debe contener cada contenedor

Etiquetas correspondientes
en la parte delantera de cada
contenedor

Palé sobre el que se
colocan los contendores

-

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n 2) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (1 caja / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E LEAN

RENALLT-NISSAN CONSULTNG

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 K] '§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
3.1 £ 2 8 [JUNoche
Herramientas: Cartel.
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto
torx [T TR— r
- Destornillador itil: I
para tuerca
hexagonal M6
Etiquetas

correspondientes
en la parte trasera
de la estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias Parte trasera de las estanterias

Estanteria izquierda Estanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
| Carril vacio
Part: L34N-125-V-M Part: L34N-126-V-M Part: L34N-123-0-M Part: L34N-135-V-P f Part: L34N-136-V-P
Puerta tras. izq. Puerta tras. dcha. Asiento trasero Panel izq. U Panel dcho.
verde M verde M oscuro M verde P o verde P
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin — Quantity: 4/bin
Part: L34N-125-A-M Part: L34N-126-A-M Part: L34N-123-C-M Part: 134N-135-A-P 9 Part: [ 34N-136-A-P
Puerta tras. izq. Puerta tras. dcha. Asiento trasero Panel izq. /j Panel dcho.
azul M azulM claroM azul P azul P
& Quantity: 4/bin_> Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
|—' Cantidad de piezas que debe contener cada caja Carril de evacuacion de vacios

2 cajas de cada tipo por carril

. Etiqueta que indica el carril por el que se
Etiquetas en la parte delantera de la

, evacuan las cajas vacias e
estanteria 1 r— W | oo

o oo | BB
Puerta tras | ! -p = ba
azul M

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3 ) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en cada caja.
Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.

Vs lwIN] -




UVa ESTADO DE REFERENCIA

ESCUELA

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3

5 6 7

Fecha Modificacién

Escuela Lean -L34N Assembly

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 3 -§ JU Maiiana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
s3.1  (1/2) £ 9 8 |JUNoche

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la

estanteria
T s
e Panel z0. RS
- verde P 0]

Parte trasera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

| Part: L34N-125-V-M S i Part: L34N-126-V-M
;@; \ Puerta tras. izq. ‘c" g 4 Puerta tras. dcha.
Cantidad de piezas ﬁ verde M ¥ 77K\ verde M
que debe contener < L — | Quantity: 4/bin QLO, Quantity: 4/bin
———— e

cada caja Part: L34N-125-A-M Part: L34N-126-A-M

Puerta tras. izq.

azulM
Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Puerta tras. dcha. f
azulM

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

o)

P ANAAM | UM a3

azulM

PUNTOS DE OBSERVACION

Cartel correspondiente
al puesto

- E fﬁiﬁﬁ L34N Assembly

Workstation N¢ 3

2 contenedores en el
suelo

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELA 134N Assembly

) (Al

Workstation N2 3

Carril vacio

Carril de evacuacion
de vacios

Etiquetas
correspondientes en
cada caja

Etiqueta que indica el

carril por el que se

evacuan las cajas vacias
W | e
=

Emply box

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — =
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 s -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
s3.1  (2/2) £ 9 8 |JUNoche
Estanteria derec
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
) Part: L34N-135-V-P 6 Part: L34N-136-V-P
b__— Panel izq. I Panel dcho.
Cantidad de piezas (ﬁ\ verde P of | verde P
que debe contener <« . j( Quantity: 4/bin S — Quantity: 4/bin

Carriles vacios

cada caja Part: 34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P
Panel izq. Panel dcho.
azul P azul P

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Quantity: a/bin

Panel dcho. verde P

Etiquetas en la
i

parte delantera de
la estanteria

= Panel iza. %
§ verde P [0}

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-129-C-M Part: L34N-129-O-M

Cantidad de piezas Asiento trasero Asiento trasero

que debe contener <« | claro M oscuro M
cada contenedor Quantity: 20/container jp Quantity: 20/container

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

Asiento trasero 0scuro M

From: suppiier | [EIEAE]
To: Assembly.
Warehouse fopses

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — =

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 3 s -§ JU Mariana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
3.2 £ 2 8 |JuNoche

Cartel
correspondiente al
puesto

ESOUELA 134N Assembly

B LA

Workstation N2 3

Etiquetas
correspondientes en
la parte trasera de la

estanteria

™ ®
Parte trasera de las estanterias

Parte delantera de las estanterias

- Tornillo M6 x 25

Caja azul pequefia con - Tuerca M6
etiqueta correspondiente /I/ 7 - Remache tipo A
[E

Part: 13aN-112-M/P

% [@uantity: 150/bin >_$
T — et
150

Arandela especial

sy

i |
L) Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx

- Destornillador para tuerca

arandelas
From: Supplier [OfHO] en la caja
To: Assembly

Detalle de la mesa
=355

Distribucidon de las piezas en cada carril de la estanteria:

Cantidad d Rartl3aN:129.0 M Part: L34N-110-M/P Part: L34N-111-M/P
antidad de - =
piezas que debe Asiento trasero / Tubo de % Aislante Carriles vacios
o M escape
contener cada Quantity: 4/bin > Quantity: 50/bin Quantity: 100/bin
caja
Part: L34N-129-C-M
: Carril de
Asiento trasero .
claroM evacuacion de
Quantity: 4/bin | vacios

2 cajas grises del

. ) e 2 cajas azules por carril (una
mismo tipo por —— decada tipo de pieza)
carril
Etiquetas en la parte
Etiquetas delantera de la estanteria
correspondientes en peTT
cada caja / Tbu::

o/

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

Ref: BOX300300220
Ref: BOX400300120 | g

Empty box

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

(5,1 FX [°¥] IN]

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y arandelas colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 s § JU Mafiana

Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde

s3.2 £ ¢ 38 U Noche

Herramientas:
- Llave inglesa M6

i { : = puesto
- Destornillador torx R = s . 1]
‘ : ; , - : R

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Workstation Ne 3

Etiquetas

parte trasera de la
estanteria

ity

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de la estanteria

2 contenedores en el suelo

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 1 caja gris de cada tipo de pieza por carril.

Cartel correspondiente al

correspondientes en la

Parte trasera de la estanteria

Part: L34N-110-M/P Part: L34N-111-M/P Part: [34N-112-M/P

Cantidad de piezas que
debe contener cada caja

Tubo de Aislante
escape
Quantity: 50/bin D Quantity: 100/bin

Arandela Carril de

especial evacuacion de
Quantity: 150/bin

vacios

Carriles vacios ] T - |

1 caja gris del mismo
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

[ e 22
escape =%
Contendores

2 contenedores con 20 piezas cada uno (situados a la derecha de la estanteria) .
Distribucidn de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-129-C-M Part: L34N-129-0-M
Cantidad de piezas que debe Asiento trasero Asiento trasero
contener cada contenedor D E— claroMm oscuro M
FQuantity: 20/container Quantity: 20/container

Etiquetas correspondientes
en la parte delantera de cada
contenedor

Asiento trasero oscuro M

| From: supplier

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiquetas correspondientes en
cada caja

: ‘ G
e aﬁ_&
Eise
Etiqueta que indica el carril
por el que se evactan las
cajas vacias
@ o
- Bowdoo300120

Empty box
ap

Palé sobre el que se
colocan los contendores

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (1 caja / carril).

Njojulslw]Nl-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA B LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly echa Yodieadon —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
3.3 £ ¢ 8§ [JUNoche
Herramientas: R ‘ ] Cartel

correspondiente
al puesto

- Llave inglesa M6
- Destornillador
torx

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

BHEA  Laan A

E)LeA

Workstation N2 3

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias Parte trasera de las estanterias

Estanteria izquierda Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria. Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
| Carril vacio
Part: L34N-123-V-M e Part: L3AN-124.-V-M B oA Part: L34N-135-V-P o] partsan1seve
Puerta med. izq. é Puerta med. dcha. Asiento trasero Panel izq. "J‘j Panel dcho.
verde M verde M oscuro M verde P ol ] verde P
Quantity: 4/bin o Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin 1 o § Quantity: 4/bin
Part: L34N-123-A-M Part: L34N-124-A-M Parci3aNa 7o Part: L34N-135-A-P ol Part: 34N-136-A-P
Puerta med. izq. Puerta med. dcha. Asiento trasero Panel izq. [ — ﬂ Panel dcho.
Azul M azul M claro M azul P { azul P
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
I;' Cantidad de piezas que debe contener cada caja Carril de evacuacion de vacios

2 cajas de cada tipo por carril

Etiqueta que indica el carril por el que se
evacuan las cajas vacias eSS
W | oo

Empty box g
- 2 m

Etiquetas en la parte delantera de la
estanteria

Azul M =¥

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3 ) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja.
Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Vs lwIN] -

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

Fecha Revision
FIRMA Respons.




UVa ESTADO DE REFERENCIA

ESCUELA

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3

5 6 7

Fecha Modificacién

Escuela Lean -L34N Assembly

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 3 -‘% JU Maiiana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
3.3 (1/2) S 2 8 [JUNoche

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la

estanteria
T s
e Panel z0. RS
- verde P 0]

Parte trasera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-124-V-M
Puerta med. dcha.

verde M
Quantity: 4/bin

A Part: L34N-123-V-M
@ Puerta med. izq.

Cantidad de piezas ‘ ! verde M

que debe contener < — C Quantity: 4/bin )

cada caja Part: L3AN-123A-M Part: L34N-124-A-M

Puerta med. izq.

Azul M
Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Puerta med. dcha.
azul M f

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delanteradela
estanteria

(%3 s med | TEE
Azul M B4

PUNTOS DE OBSERVACION

Cartel correspondiente
al puesto

- E fﬁiﬁﬁ L34N Assembly

Workstation N¢ 3

2 contenedores en el
suelo

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELA 134N Assembly

) (Al

Workstation N2 3

Carril vacio

Carril de evacuacion
de vacios

Etiquetas
correspondientes en
cada caja

=

Etiqueta que indica el

carril por el que se

evacuan las cajas vacias
@ | oo
=

Emply box

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly SCha VOOTEaCon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 s -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s3.3  (2/2) S 2 8 [JuNoche
Estanteria derec
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
) Part: L34N-135-V-P ;‘f\ Part: L34N-136-V-P
u__— Panel izq. I Panel dcho.
Cantidad de piezas (ﬁ\ verde P of | verde P
que debe contener <« — j( Quantity: 4/bin S — Quantity: 4/bin

cada caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la

parte delantera de

la estanteria

Carriles vacios

Part: L34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P

Panel izq. Panel dcho.
azul P

Quantity: 4/bin

azul P
Quantity: 4/bin

= Panel iza.

Etiquetas

en cada caja

Quantity: a/bin

Panel dcho. verde P

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Cantidad de piezas

que debe contener

cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

— |

EAE
=
Part: L34N-129-C-M Part: L34N-129-O-M
Asiento trasero Asiento trasero
claroM oscuro M
Quantity: 20/container D Quantity: 20/container
Etiquetas

correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Asiento trasero oscuro M

%

From: Suppller
To: Assembly
Warehouse

correspondientes

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

m—__‘gﬁ

Parte delantera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

UVa ESTADO DE REFERENCIA LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
3.4 £ ¢ 8§ [JUNoche
Herramientas: Cartel
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto
torx E fff"rf‘ﬁ 134N Assembly
- Destornillador Workstation N© 3
para tuerca
hexagonal M6
Etiquetas

correspondientes en
la parte trasera de la
estanteria

Fart LRGN

Parte trasera de las estanterias

Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Carril vacio

Part: L34N-108-V-M/P
Puerta del. dcha.
verde

Quantity: 4/bin

A

Part: 134N-124-V-M

Part: L34N-129-0-M

Puerta med. dcha.
verde M

Asiento trasero
oscuro M

Part: L34N-126-V-M

Part: L34N-136-V-P

Puerta tras. dcha.
verde M of ‘

I\Et Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Panel dcho.
verde P

Quantity: 4/bin .

Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-A-M/P

Part: L34N-124-A-M

Part: L24N-129-C-M

—I;' Cantidad de piezas que debe contener cada caja

— Part: L34N-126-A-M [ Part: 134N-136-A-P

Puerta del. dcha. Puerta med. dcha. Asiento trasero ‘. v/ Puerta tras. dcha. - U Panel dcho.
azul azul M claro M — azul M — azul P

Quantity: 4/bin | Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin e ;& Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Carril de evacuacion de vacios

2 cajas de cada tipo por carril Etiquetas correspondientes en cada caja

3

Etiquetas en la parte delantera de la

estanteria

Etiqueta que indica el carril por el
que se evacuan las cajas vacias

Ref: BOX300300220
Ref: BOX400300120

Empty box

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3 ) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja.

Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Vs lwIN] -

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la
estanteria

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Parte trasera de las estanterias

T{“; Part: L34N-108-V-M/P

E}a Puerta del. dcha.
verde

Cantidad de piezas
que debe contener <

Part: L34N-124-V-M

Puerta med. dcha.
verde M

Quantity: 4/bin

xcliantity: 4/bin

cada caja
Part: L34N-108-A-M/P

Puerta del. dcha.
azul

Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-A-M

Puerta med. dcha.
azul M

Quantity: 4/bin

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

PUNTOS DE OBSERVACION

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean -L34N Assembly echa Yodimieadlon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 38 -§ JU Mafana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
s3.4  (1/2) £ ¢ 38 U Noche
Cartel
Herramientas: correspondiente al
- Llave inglesa M6 puesto
- Destornillador torx - GO L Ay
EyLean

Workstation Ne 3

2 contenedores en el
suelo

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELL L34 Assermbly

i

Workstation Ne 3

Carril vacio

Carril de evacuacion
de vacios

Etiquetas
correspondientes en
cada caja

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 s § JU Mafiana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
s3.4  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria derec
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
Part: L34N-126-V-M fJ Part: L34N-136-V-P
Puerta tras. dcha. /j Panel dcho.
Cantidad de piezas verde M o | verde P
Q tity: 4/bi - Quantity: 4/bin
que debe contener  «— uantity: 4/bin_> Carriles vacios
cada caja
‘y"xyj Part: L34N-126-A-M @ Part: L34N-136-A-P
| C//ﬁ Puerta tras. dcha. J Panel dcho.
=N -
= azul M azul P
el el Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la
parte delantera de
la estanteria

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-129-C-M Part: L34N-129-0-M
Cantidad de piezas Asiento trasero Asiento trasero
que debe contener <«—____| claroM oscuro M
cada contenedor Quantity: 20/container b Quantity: 20/container

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

Asiento trasero 0scuro M

From: supplier | [E]{EAE]

To: Assembly
Warehouse

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Estante quierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Parte delantera de las estanterias

Workstation N© 3

Etiquetas ‘
correspondientes

en la parte trasera
de la estanteria

] rta del. 1z ok o)
e BER

stanteria derec

UVa ESTADO DE REFERENCIA LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § s§ & [JU Tarde
3.5 S 2 |JU Noche
: Cartel
Herramlentas: correspondiente
- Llave inglesa M6 al puesto
- Destornillador d 5
torx W

Parte trasera de las estanterias

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Carril vacio

Part: L34N-107-V-M/P

Puerta del. Izq.
verde
Quantity: 4/bin

=

Part: L34N-123-V-M

Part: L34N-129-0-M

Puerta med. izq.
verde M

Quantity: 4/bin

Asiento trasero
oscuro M

Part: L3dN-125-V-M

Puerta tras. izq.
verde M

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Part: L34N-135-V-P
Panel izq.
verde P

Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-A-M

Part: L34N-129-C-M

Puerta med. izq.
Azul M

Asiento trasero
claro M

Part: L34N-125-A-M "‘l Part: 134N-135-A-P
Puerta tras. izq. h Panel izq.
azulM azul P

o N
| Part: L34N-107-A-M/P
@ Puerta del. Izq. @
| & Quantity: 4/bin -

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

1’ Cantidad de piezas que debe contener cada caja

2 cajas de cada tipo por carril Etiquetas correspondientes e

Etiquetas en la parte delantera de |a
estanteria

Part: BAN-125V-M | UM maxi3

Carril de evacuacion de vacios

Quantity: 4/bin

Puerta med. zq. verde M

n cada caja

Etiqueta que indica el carril por el que se
evacuan las cajas vacias

[ Puert was e %ﬁ" ® | oo
verde M o] - Empty box
PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3 ) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'flsac'on —

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 3 -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
s3.5  (1/2) S 2 8 [JUNoche
Cartel
Herramientas: correspondiente
- Llave inglesa M6 al puesto

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

e

Workstation N 3

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

2 contenedores en el

Cartel
. . correspondiente al
Etiquetas correspondientes en la P
. puesto
parte trasera de la estanteria
B e
Works’t’a!iun Ne3
e 228
al verde ICE:
Parte trasera de las estanterias
Estanteria izquierda
Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
| Part: L34N-107-V-M/P Part: L34N-123-V-M
) ) { Puerta del. Izq. Puerta med. izq. Carril vacio
Cantidad de piezas /4 verde verde M
que debe contener H-—————F<_Quantity: 4/bin > Quantity: 4/bin
cada caja
PaftiL3aN-107-p-M/P Part; [34N-123-A-M Carril de evacuacién
Puerta del. Izq. Puerta med. izq. f de vacios
azul Azul M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
Etiquetas
. . correspondientes en
2 cajas de cada tipo cpada caia
J]

por carril

— Quantiy: 4/bin
-
Puerta med. izg. verde M

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Part AN 07 AP

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

Rl
Ref: BOX400300120

Puerta del. 1zq,
azul

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

Cada CaJa Part: L34N-125-A-M Part: L34N-135-A-P
Puerta tras. izq. Panel izq.
azul M azul P

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delanterade la
estanteria

PartiLBAN-IZSAM | Ut max3

Puerta tras. izq. s
azul M =

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-129-C-M

Asiento trasero
claro M

Quantity: 20/cont@

Cantidad de piezas
que debe contener

]

Part: L34N-129-0-M

Asiento trasero
oscuro M

Quantity: 20/container

cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 38 -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s3.5  (2/2) S 2 8 [JuNoche
Estanteria derecha
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
YK\ Part: L34N-125-V-M B Part: L34N-135-V-P
“D \ | Puerta tras. izq. E// Panel izq.
Cantidad de piezas [ verde M ﬁ verde P
que debe contener  <«—| Quantity: 4/bin o Quantity: 4/bin

Carriles vacios

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

Quantit: 4/bin

Pane! izq. verde P

B EERE

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

b) lcontaner

Asiento trasero 0scuro M

From: suppiier | [EIEAE]
To: Assembly. ¢
Warehouse fopses

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA B LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § -§ & [JU Tarde
3.6 S 2 |JU Noche
: Cartel
Herramientas: : - correspondiente
- Llave inglesa M6 al puesto
- Destornillador - P -
torx By LEAN
. Workstation N2 3
- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6
Etiquetas

correspondientes
en la parte trasera
de la estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

-

Parte delantera de las estanterias

Parte trasera de las estanterias

Puerta del. Izq.
verde

Estante quierda Estanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
‘ Carril vacio
Part: L34N-107-V-M/P Part: L34N-123-V-M “@ \\ Part: L34N-125-V-M ‘{% Part: LSAN—J-ZS—VVP
Puerta del. Izq. Puerta med. izq. L; L Puerta tras. izq. ! 7"’%‘ Panel 'Z;'
f d
verde verde M Q::‘:gi Min o Qu::trity:eévbin
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin d
2 Part: L34N-107-A-M/P Parks (BANAZZAM Part: L34N-125-A-M [ Pa;: LSANIV’IBSVAVP
P tat .izq. — izg.
- Puerta del. Izq. Puerta med. izq. uertaitras:izd ane'izg
azul M azul M azul P
[ Azul Quantity: 4/bin L Quantity: 4/bin
<; Quantity: 4/bin S Quantity: 4/bin
Cantidad de piezas que debe Carril de evacuacion de vacios Carriles vacios

contener cada caja

= niy: 4/
Pl

Puerta med. zq. verde M

2 cajas de cada tipo por carril
3

e o — g

/R T

Etiquetas en la parte delantera de Etiqueta que indica el carril por el que se
las estanterias O e evacuan las cajas vacias oo
e v | B ) ® | o
azul - Empty box 2

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3 ) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA B LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean - L34N Assembly Fecha MOd'f.'c.ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § -§ & [JU Tarde
3.7 £ 2 8 [JUNoche

Herramientas: Cartel

- Llave inglesa M6 i gl correspondiente
L 2 N al puesto

- Destornillador

torx n | S snseny |
B LEAN

- Destornillador p Worketation e 3

para tuerca

hexagonal M6

Etiquetas
correspondientes en
la parte trasera de la

estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias

Parte trasera de las estanterias

Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

| Carril vacio
= Part: L34N-108-V-M/P ) Part: [34N-124-V-M Part: L34N-126-V-M I Part: L34N-136-V-P
Q & Puerta del. dcha. Q Puerta med. dcha. LA Puerta tras. dcha. i i/ Panel dcho.
fs verde 3 verde M = verde M o E verde P
' Quantity: 4/bin J e Quantity: 4/bin ﬂﬁf Quantity: 4/bin . Quantity: 4/bin
Part: L34N-108-A-M/P . Part: L34N-124-A-M e Part: L34N-126-A-M 9 Part: L34N-136-A-P
Puerta del. dcha. ||| /| Puerta med. dcha. ' | Puerta tras. dcha. I Panel dcho.
azul azul M ‘g— azul M azul P
Quantity: @ Quantity: 4/bin o™ Quantity: 4/bin s Quantity: 4/bin
| Cantidad de piezas que debe Carril de evacuacién de vacios Carriles vacios
contener cada caja
G [
‘ﬁc F—
. . . Puerta med. deha. verde M
2 cajas de cada tipo por carril Etiquetas correspondientes en cada caja | EEE

Etiquetas en la parte delantera de las Etiqueta que indica el carril por el que se
estanterias evacuan las cajas vacias | s

Ref: BOX400300120

Empty box
- 2 om0

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3 ) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § u§ & [JU Tarde
3.8 S 2 |JU Noche
Herramientas: Cartel
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto
E
torx E f;ETAHﬁ 134N Assembly
- Destornillador Workstation N© 3
para tuerca
hexagonal M6
Etiquetas

correspondientes en
la parte trasera de la
estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Cnlocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
Carril vacio

Part: L34N-107-V-M/P

Part: L34N-123-V-M

Puerta del. Izq.
verde

Puerta med. izq.
verde M

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Part: L34N-107-A-M/P

Part: L34N-123-A-M

verde
Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-V-M/P

Puerta del. dcha.

Part: 134N-124-V-M

verde M

Puerta med. dcha.

Quantity: 4/bin

Part: L34N-108-A-M/P

Puerta del. dcha.

Part: L34N-124-A-M

Puerta med. dcha.

Puerta del. Izq.
azul

| Quantity: 4/bin >

L.

Puerta med. izq.

AzulM
Quantity: 4/bin

azul
Quantity: 4/bin

azul M

Quantity: 4/bin

Carril i
Cantidad de piezas que debe arriies vacios

contener cada caja

Carril de evacuacién de vacios

g Quantity: a/bin

2 cajas de cada tipo por carril

Etiquetas en la parte delantera de las
estanterias

Etiqueta que indica el carril por el que se
s evacuan las cajas vacias
2 ) &

P BANATT A Ref: BOX400300220

Ref: BOX400300120

Empty box

azul &

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 3 ) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en cada caja.
Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.

Vs lwIN] -




ESCUELA

Caja azul pequefia con
etiqueta correspondiente

Parte delantera de las estanterias

|
< Quantity: 150/bin
T — et

Part: 13aN-112-M/P

Arandela especial

From: Supplier

To: Assembly

Cantidad de piezas
que debe contener <
cada caja

1 caja azul por carril
(una de cada tipo
de pieza)

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

>—

arandelas
en la caja

correspondientes en
la parte trasera de la

estanteria

Tubo de
escape

i 7

i Zantlll]

Detalle de la mesa

Distribucidon de las piezas en cada carril de la estanteria:

UVa ESTADO DE REFERENCIA
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean -L34N Assembly S8 PoETeacon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
4.1.a £ ¢ 38 U Noche
Cartel
correspondiente al
puesto
B o
Workstation N2 4
Etiquetas

Parte trasera de las estanterias

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para

Part: L34N-111-M/P

Aislante

Quantity: 100/bD

Part: L34N-133-P

Parachoques
trasero P

3P Quantity: 4/bin

Carril vacio

Part: L34N-110-M/P

Tubo de
escape

Quantity: 50/bin

Part: L34N-128-M

Parachoques
trasero M

Quantity: 4/bin

=

Carril de evacuacion
de vacios

Part an-110Mfe

/

Tubo de
escape

PUNTOS DE OBSERVACION

e

L VN BRI e

2 cajas grises del mismo tipo por carril

Etiquetas correspondientes en

cada caja
!s'/

Quantity: afbin

Parachoques trasero M

Etiqueta que indica el carril por el
que se evacuan las cajas vacias

Rel: B0X400300220 | U<
Ref: BOX400300120

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria.
6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y arandelas colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — =

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 4 s -§ JU Mariana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
s4.1.a £ 2 8 |JuNoche

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Cartel correspondiente
al puesto

B

Workstation Ne 4

Etiquetas
correspondientes en la

- Tornillo M6 x 25 parte trasera de la

estanteria
- Tuerca M6 A
- Remache tipo A i [ e 232
P Parte delantera de la estanteria / escape Eﬁi

Parte trasera de la estanteria

2 contenedores en el suelo

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 1 caja gris de cada tipo de pieza por carril.

Part: L3AN-110-M/P Rart LIAN-A12M/P Cantidad de piezas que
Tubo d i
upe ce Arandela debe contener cada caja
y escape especial

Quantity: 50/bin ¢ Quantity: 150/bin

Part: L34N-111-M/P

Carriles vacios Aislante Carril de evacuacién
. | de vacios

| Quantity: 100/bin

Etiquetas correspondientes

1 caja gris del mismo en cada caja

tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria
e — Etiqueta que indica el carril por el
/ Thode que se evaclan las cajas vacias

[
W | o | e

Empty box
@ | | ow

Uemaxs

2 contenedores con 20 piezas cada uno (situados a la derecha de la estanteria). Distribucion de las piezas en cada contenedor:
I

Part: L34N-133-P
Parachoques

Part: L34N-128-M
Parachoques

Cantidad de piezas que debe
contener cada contenedor

trasero M
Quantity: 20/container

trasero P
uantity: 20/container

Etiquetas correspondientes
en la parte delantera de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (1 caja / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s -§ JU Mariana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
4.1.b £ 2 8 |JuNoche
Cartel
correspondiente al
puesto
L

Workstation

Etiquetas
correspondientes en
la parte trasera de la
estanteria

Parte delantera de las estanterias Parte trasera de las estanterias
[ Mesa | Tornillo M6 x 25
Detalle de la mesa: - Tuerca M6

- Remache tipo A
- Tornillo M6 x 16
Etiquetas correspondientes en
la parte delantera de las cajas
que contienen las arandelas y

Herramientas:

los perfiles - Llave inglesa M6
NPT T Ee— - Destornillador torx
EE .
Arandela : - Destornillador para
especial =35

Part: L34N-112-M/P I Part: L34N-137-P ] Part: L34N-138-P
Arandela é Perfil techo izq @ Perfil techo dcho
especial P Cantidad de piezas
Quantity: 150/bin . Quantity: 20/bin Quantity: 20/bin —)———— que debe contener
cada caja
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:
Part: L34N-111-M/P Part: L34N-133-P Part: L34N-121-M Part: L3AN-132-M
Aislante Parachoques Perfil techo izq Perfil techo dcho Cantidad de piezas
<€ trasero P M 1 que debe contener
Quantity: 100/bin b Quantity: 4/bin Quantity: 30/bin AERGE0/bi0 cada caja
Part: L34N-110-M/P Part: L34N-128-M
Tubo de Parachoques Carril de
escape trasero M evacuacion de
Quantity: 50/bin ity ; ,
. Quantity: 4/bin vacios

2 cajas grises del mismo tipo por carril

Etiquetas correspondientes en
cada caja

1 caja azul por carril (una
de cada tipo de pieza)

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

Etiqueta que indica el carril por el
que se evacuan las cajas vacias

Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120

Empty box

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria.
6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y arandelas colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — =

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 4 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ ‘fé’ o JU Tarde
s4.1.b £ 2 8 |JuNoche

Herramientas:

Cartel correspondiente
- Llave inglesa M6

> al puesto
- Destornillador torx
- Destornillador para - iz -
tuerca hexagonal M6 Workstation Ne 4

Etiquetas
correspondientes en la
parte trasera de la
estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tornillo M6 x 16
- Tuerca M6

- Remache tipo A
- Remache tipo B Parte delantera de la estanteria

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 1 caja gris de cada tipo de pieza por carril.

/
/ Tubo de
/ escape

Parte trasera de la estanteria
2 contenedores en el suelo

Part: L34N-110-M/P Part: L34N-112-M/P Cantidad de
arl: - -1 Part: L34N-138-P .
Pt ANASTT ar Tubo de Arandela piezas que
Perfil techo izq Perfil techo dcho . debe contener
P P escape especial r p ;
Quantity: 20/bin Quantity: 20/bin Quantity: 50/bin < Quantity: 150/bin - cada caja
5
Part: L34N-131-M Part: L34N-132-M Part: L34N-111-M/P
Perfil techo izq Perfil techo dcho Aislante ' Carril de
M M evacuacion
ity: 30/bi ity: 30/bi - : .
Quantity: 30/bin Quantity: 30/bin Quantity: 100/bin | de vacios
.

1 caja gris del mismo
tipo por carril Etiquetas correspondientes

en cada caja

2 cajas azules por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

Ctiqueta que indica el carril por el
que se evacuan las cajas vacias

P BanTe UCmars

P | pefiitechon | i

P EE

2 contenedores con 20 piezas cada uno (situados a la derecha de la estanteria). Distribucidn de las piezas en cada contenedor:

| e
Ref: BOX400300120

Empty box
ap

Part: L34N-133-P Part: 134N-128-M
. . Parachoques Parachoques
Cantidad de piezas que debe
contener cada contenedor D ?__*trasero p trasero M
o~ uantity: 20/container p Quantity: 20/container

Etiquetas correspondientes
en la parte delantera de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (1 caja / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA B LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificaci6
Escuela Lean - L34N Assembly echa Yodieadon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § -§ & [JU Tarde
4.2.a S 2 8 [JuNoche

Herramientas: Cartel.
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto

torx

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

B L3an Assembly

Workstation N 4

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias Parte trasera de las estanterias

Estanteria izquierda Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria. Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
Part: L34N-125-V-M [ T,’]’ Part: L34N-126-V-M ;\‘@ Part: L34N-135-V-P ?} Part: L34N-136-V-P Part: L34N-133-P
Puerta tras. izq. | g?g Puerta tras. dcha. ‘E B Panel izq. /\I Panel dcho. Parachoques
verde M verde M i:/j‘ verde P 1 verde P < trasero P
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin — Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Bl Quantity: 4/bin
Part: L34N-125-A-M Part; L34N-126-A-M Part: 134N-135-A-P Part: L3aN-136-A-P Part: LJAN-126-M
Puerta tras. izq. Puerta tras. dcha. ' Panel izq. Panel dcho. Parachogues
azulM azul M azul P azul P trasero M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin . E Quantity: 4/bin E
Carril de evacuacion de vacios Cantidad de piezas que <

Carril vacio

2 cajas de cada tipo por carril Etiquetas correspondientes en cada caja

Etiqueta que indica el carril por el que
se evacuan las cajas vacias

. Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120
- Empty box -

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiquetas en la parte delantera de la

estanteria BT e

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja.

Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).

s lwIN] -

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 38 -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s4.2.a  (1/2) £ ¢ 38 U Noche
Cartel
Herramientas: correspondiente al
puesto

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

ESCUELR

iz it

Workstation N2 4

2 contenedores en el

. suelo
- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A
Cartel

Etiquetas correspondientes correspondiente al

en la parte trasera de la puesto

estanteria
E i&&"nﬂ’: L34N Assembly.
A [TrrE— WE max Workstation N2 3
¢ Panel izg. [ornar
verde P O]

Parte trasera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-126-V-M
Puerta tras. dcha.

verde M Carril vacio
Quantity: 4/bin

\ Part: L34N-125-V-M

@ \ Puerta tras. izq.

ACant|dad de /,/’/’3 verde M
piezas que debe | (S C Quantity: 476>

contener cada

caja Part: L34N-125-A-M —& Part: L34N-126-A-M
- | = Carril de
Puerta tras. izq. | @ Puerta tras. dcha. »
A evacuacion de
azul M azul M vacios
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
Etiquetas

2 cajas de cada
tipo por carril

correspondientes
en cada caja

Quantity: a/bin

Puerta tras. dcha. verde M

EIHIE
3
Etiqueta que indica el

carril por el que se
evacuan las cajas vacias

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

P ANAAM | UM a3

azlM O}

P

Empty box

e sowooun | wenens
W | o | vy
ap

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-NSSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Escuela Lean -L34N Assembly Fecha Modificacion

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 3 -‘% JU Maiiana
Configuracion: ﬁ ‘% & [JY Tarde
s4.2.a  (2/2) £ ¢ 38 U Noche

Estanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-135-V-P | Part: L34N-136-V-P
il
Cantidad de Panel izq. o /J“I‘ Panel dcho.
piezas verde P verde P
quedebe ¢ Quantity:@ Quantity: 4/bin )
contener Carriles
cada caja ‘m Part: L34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P vacios
\ Panel izqg. Panel dcho.
l azul P azul P
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
Etiquetas
2 cajas de cada N

correspondientes
en cada caja

tipo por carril

Quantity: 4/bin

Etiquetasen la
parte delantera de
la estanteria

verde P EF

Panel dcho, verde P

E4E
=

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-133-P Part: L34N-128-M

Parachoques

Parachoques

trasero M
Quantity: 20/container

Cantidad de piezas
que debe contener <
cada contenedor

trasero P
Quantity: 20/container_[p

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

Asiento trasero oscuro M

From:suppier | [E]EATE]
To: Assembly ¢
Warehouse [orhes

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.

Njojulslw]IN]-




UVa ESTADO DE REFERENCIA E

ESCUELA

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6

7

Escuela Lean -L34N Assembly Fecha Modificacion

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 3 -‘% JU Maiiana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
4.2.b _ (1/2) S 2 8 [JUNoche

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA 134 Assembly
E) LEAN

Workstation N2 4

Parte delantera de las estanterias

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA 34N Assembly

o E) LEAN

Workstation N2 4

Etiquetas
correspondientes en la
parte trasera de la
estanteria

Park AN T3V [Irar=—r

s - ERE
== Fanel iza. ;%g
— verde P &=

Detalle de la mesa:

- Tornillo M6 x 25

Etiquetas - Tuerca M6
correspondientes - Remache tipo A
en la parte pe

delantera de las

- Tornillo M6 x 16
cajas los perfiles

- Remache tipo B

Parts AN 137 P Ve macs

& Perfiltochoiza | gD

P O34

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Part: L34N-137-P Part: L34N-138-P

@ Perfil techo izqg & Perfil techo dcho

P P
Quantity: 20/bin 4 Quantity: 20/bin p————

Cantidad de piezas que
debe contener cada caja

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

(5,1 FX [°¥] IN]

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up ) colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

tipo por ca

Etiquetasen la

estanteria

E

Pars AN 125 AM

Puerta tras. izq,
azul M

2 cajas grises del mismo

delanterade la

rril

parte

Estanteria dere

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria:

Part: L34N-135-V-P

Part: L34N-136-V-P

Part: L34N-133-P

Panel izq. Panel dcho. Parachoques
verde P o verde P < trasero P
Quantity: 4/bin — Quantity: 4/bin = Quantity: 4/bin
Part: L34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P Part: L34N-128-M
Panel izq. Panel dcho. Parachoques

azul P azul P trasero M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin " Quantity: 4/bin

2 cajas grises d

carril

mismo tipo por

el

PUNTOS DE OBSERVACION

* cada caja

Uva ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 38 § JU Mafana
Configuracion: ﬁ ‘E o JU Tarde
4.2.b  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria izquierda
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:
Cantidad de
Part: L34N-125-V-M Part: L34N-126-V-M Part: L34N-131-M Part: L34N-132-M pieZaS qUe
Puerta tras. izq. Puerta tras. dcha. Perfil techo izq Perfil techo dcho debe
verde M verde M M M contener
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin I Quantity: 30/bin Quantity: 30/bin cada caja
Part: L34N-125-A-M Part: L34N-126-A-M
Puerta tras. izg. Puerta tras. dcha. Carril de
azulM azul M evacuacion de
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin vacios

Etiquetas correspondientes
en cada caja

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

Ref: BOX300300220
Ref: BOX400300120

Empty box

Cantidad de piezas
» que debe contener

cada caja

Etiquetas correspondientes en

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

™

Part: 3aN 133 7 [ryap—

Parachoques
trasero P

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

3 Etiguetas en cada caja.

4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

5 Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up) colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

- Tornillo M6 x 16
- Remache tipo B

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la

estanteria
U e
o= Panel iz RS
verde P 0]

Estanteria izquierda

Parte trasera de las estanterias

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.

UVa ESTADO DE REFERENCIA
Zona : N 1 2 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha Mod'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 3 § JU Mafana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
s4.2.b  (1/2) £ ¢ 38 U Noche
Cartel
Herramientas: correspondiente al
puesto

ESCUELR

iz it

Workstation N2 4

2 contenedores en el

suelo

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELA 134N Assembly

) CEAl

Workstation N2 3

Cantidad de

Part: L34N-125-V-M

Puerta tras. izq.
verde M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-126-V-M

Puerta tras. dcha.
verde M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-137-P

Part: L34N-138-P

piezas que debe

Perfil techo izq
P

Perfil techo dcho

__P

Quantity: 20/bin

Quantity: 20/bin

contener cada
caja

Part: L34N-125-A-M

Puerta tras. izq.

azul M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-126-A-M

Puerta tras. dcha.

azul M

Quantity: 4/bin

Carril de
evacuacion de
vacios

2 cajas grises de cada

tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

W | rvowaman | ummeo
o ERE

ﬂ Puerta tras. izq. y
azl M =

e & DTSR WIE

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiqueta que indica el carril por el que se evacian
las cajas vacias

2 cajas azules en
paralelo por carril

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

W | e 5
-y

Ref: BOXA00300220 | UC.max3

Fmpty box

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria.

Njojulslw]Nl-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean -L34N Assembly S8 PoETeacon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s -‘-: JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘% & [JY Tarde
s4.2.b  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria derecha
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria..
Part: L34N-135-V-P o Part: L34N-136-V-P Fartilsah-131-M Cantidad de
2 I} " P .
Panel izq. . //J Panel dcho. Perfil techo izq piezas
— que debe
verde P of | verde P M contener
tity: 4/bi h | ity: i ity: i
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin C Quantity: 30/bin cada caja

Part: L34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P

B
‘\“ Panel izq. Panel dcho.
azul P azul P
Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Part: L34N-132-M

Perfil techo dcho
M

Quantity: 30/bin

2 cajas grises de
cada tipo por
carril

Etiquetasen la
parte delantera de
la estanteria

Panel izq.
verde P

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

correspondientes

1 caja gris por
carril (solo para
los perfiles)

Etiquetas

en cada caja

Quantity: 30/bin,

Ve

Part: L34N-133-P

Part: L34N-128-M

Parachoques

Cantidad de piezas trasero P

Parachoques
trasero M

que debe contener
cada contenedor

Quantity: 20/container

Quantity: 20/container

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Et

From: oy

correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Asiento trasero oscuro M

To: Assembly
Warehouse

iquetas

pplier

%

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja ((el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria.

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

LEAN

UVa ESTADO DE REFERENCIA
Zona : N 1 2 3 4 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 K] '§ JU Mafiana
Configuracién: § -§ & [JU Tarde
4.3.a £ 2 8 [JUNoche
Herramientas: Cartel.
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto
torx 1 Pt >

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

Workstation N 4

Etiquetas

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6

correspondientes
en la parte trasera
de la estanteria

- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias Parte trasera de las estanterias

Estanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Estanteria izquierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-123-V-M
Puerta med. izq.
verde M
Quantity: 4/bin

Part: 134N-124-V-M
Puerta med. dcha.

verde M
Quantity: 4/bin

Part: L34N-135-V-P

Panel izq.
verde P

Quantity: 4/bin

Part: L34N-136-V-P

Part: L34N-133-P

Panel dcho.
verde P

Parachoques
trasero P

Quantity: 4/bin

P Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-A-M
Puerta med. izq.

Azul M
Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-A-M
Puerta med. dcha.

azul M
Quantity: 4/bin

Part: L34N-135-A-P

Panel izq.
azul P

Quantity: 4/bin

Part: L34N-136-A-P

Part: L34N-128-M

Panel dcho.
azul P

Quantity: 4/bin

Parachoques

trasero M
Quantity: 4/bin

Cantidad de piezas que
debe contener cada caja

Carril de evacuacion de vacios
—

Carril vacio

2 cajas de cada tipo por carril Etiquetas correspondientes en cada caja

Etiqueta que indica el carril por el que
se evacuan las cajas vacias

. Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120
- Empty box -

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:

Etiquetas en la parte delantera de la
estanteria

Puerta med. izq.
Azl M

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

tuerca hexagonal

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

- Llave inglesa M6
- Destornillador torx
- Destornillador para

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la
estanteria

M6

Panel izg.

EmE
=

Cantidad de
piezas que debe

Estanteria izquierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Parte trasera de las estanterias

UVa ESTADO DE REFERENCIA
Zona : N 1 2 3 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 3 § JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s4.3.a (1/2) £ ¢ 38 U Noche
Cartel
Herramientas: correspondiente al
puesto

ESCUELR

iz it

Workstation N2 4

2 contenedores en el
suelo

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELA 134N Assembly

) CEAl

Workstation N2 3

=

/
|

Part: L34N-123-V-M

Puerta med. izq.
verde M

contener cada
caja

2 cajas de cada
tipo por carril

Pt AN AM

ﬁ Puerta med. izq.
i Azl M

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Qua ntity%

Part: L34N-124-V-M

Puerta med. dcha.
verde M

Quantity: 4/bin

Carril vacio

Part: L34N-123-A-M

Puerta med. izq.
Azul M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-A-M

Puerta med. dcha.
azul M

Quantity: 4/bin

Carril de
evacuacién de
vacios

PUNTOS DE OBSERVACION

e 12 el

o=

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

h Quantity: /bin

Puerta med. dcha. verde M
,,,,,,,,, q

To: Assembly

Etiqueta que indica el
carril por el que se

evacuan las cajas vacias

Empty box

e sowooun | wenens
W | o | vy
ap

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8

Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 3 -§ JU Mafiana

Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde

s4.3.a_ (2/2) S 2 8 [JUNoche

Estanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-135-V-P Part: L34N-136-V-P
Cantidad de Panel izqg. Panel dcho.
piezas verde P verde P
quedebe < Quantity: 4/bin > Quantity: 4/bin
contener Carriles
cada caja Part: L34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P vacios
Panel izq. Panel dcho.
azul P azul P
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
Etiquetas

2 cajas de cada

correspondientes

tipo por carril en cada caja

Quantity: 4/bin

Panel deho. verde P

To:Asemsty | [a]

Etiquetasen la
parte delantera de
la estanteria

verde P =

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Cantidad de piezas

Part: L34N-133-P

Part: L34N-128-M

Parachoques

trasero P

Parachoques
trasero M

que debe contener <
cada contenedor

Quantity: 20/container_[p Quantity: 20/container

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Asiento trasero oscuro M

Palé sobre el que se
From: Supplier E E_
colocan los Tos nsembly _;%
oo | i
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




UVa ESTADO DE REFERENCIA E

ESCUELA

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Cartel correspondiente
al puesto

E (sEuiLA 134N Assembly

Workstation N2 4

Parte delantera de las estanterias

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA 34N Assembly

o E) LEAN

Workstation N2 4

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 4 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
4.3.b  (1/2) £ ¢ 38 U Noche

Etiquetas
correspondientes en la
parte trasera de la
estanteria

Park AN T3V [Irar=—r

s - ERE
== Fanel iza. ;%g
— verde P &=

m Parte trasera de las estanterias

Detalle de la mesa:

- Tornillo M6 x 25

Et|quet§s - Tuerca M6
correspondientes - Remache tipo A
en la parte

delantera de las

. . - Tornillo M6 x 16
cajas los perfiles

- Remache tipo B

Par: aN1a T

‘ & perfil techo izq

3

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Part: L34N-137-P Part: L34N-138-P

@ Perfil techo izqg & Perfil techo dcho

P P
Quantity: 20/bin 4 Quantity: 20/bin p————

Cantidad de piezas que
debe contener cada caja

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

(5,1 FX [°¥] IN]

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up ) colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 38 -§ JU Mafana
Configuracion: ﬁ ‘E o JU Tarde
4.3.b  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria izquierda
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:
Cantidad de
Part: L34N-123-V-M Part: 134N-124-V-M Part: L34N-137-p Part: L34N-138-P piezas que
Puerta med. izq. Puerta med. dcha. @ Perfil techo izq & Perfil techo dcho debe
verde M verde M P P contener
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 20/bin C Quantity: 20/bin | | cada caja
Part: L34N-123-A-M ) Part: L34N-124-A-M
Puerta med. izq. Puerta med. dcha. Carril de
Azul M azul M evacuacion de
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin vacios

Etiquetas correspondientes
en cada caja

2 cajas grises del mismo
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delanterade la

Etiqueta que indica el
carril por el que se

estanteria , . .
W evacuan las cajas vacias
\ EE
o e B

Empty box

Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria:

Part: L34N-135-V-P Part: L34N-136-V-P Part: L34N-133-P

Panel izq. Panel dcho. Parachoques

verde P o verde P € trasero P Cantidad de piezas
Quantity: 4/bin B Quantity: 4/bin £ o Quantity: 4/bin » que debe contener

cada caja

Part: L34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P Part: L34N-128-M

Panel izq. Panel dcho. Parachoques

azul P azul P trasero M
45

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

2 cajas grises del
mismo tipo por
carril

Etiquetas correspondientes en

* cada caja
!As./

parachoques trasero M

Quantity: a/bin

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

e E T po—
ErdE
% Parachoques
wal trasero P =

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria.
6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up) colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA
Zona : N 1 2 4 5 6 7
Escuela Lean - L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s § JU Mariana

Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde

s4.3.b  (1/2) £ ¢ 38 U Noche

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

- Tornillo M6 x 16

- Remache tipo B

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la

estanteria
U e
= Panel z0. RS
; verde P 0]

Estanteria izquierda

Parte trasera de las estanterias

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELR

- i

Workstation N2 4

2 contenedores en el
suelo

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELA 134N Assembly

) CEAl

Workstation N2 3

Cantidad de
ﬁ@/f\ Part: L34N-123-V-M —— Part: 134N-124-V-M Part: L34N-137-P Part: L34N-138-P .
\m\ B o piezas que debe
L— uerta med. izq. Puerta med. dcha. Perfil techo izq Perfil techo dcho
contener cada
verde M verde M P P caia
‘ QS Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 20/bin Quantity: 20/bin )
Part: L34N-123-A-M Part: L34N-124-A-M
Puerta med. izq. Puerta med. dcha. Carril de
Azul M azul M evacuacion de
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin vacios

2 cajas grises de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Part CANAZEAM

% Puerta med. izq.
AzulM

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiqueta que indica el carril por el que se evact

2 cajas azules en
paralelo por carril

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

. Ref: BOX100300220 | U.C.maxi3
ret:oxso0n00120 | g gy
- Empty box

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria.

Njojulslw]Nl-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 1 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean -L34N Assembly S8 PoETeacon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s -‘-: JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘% & [JY Tarde
s4.3.b  (2/2) S 2 8 [JuNoche
Estanteria derecha
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria..
Part: L34N-135-V-P o Part: L34N-136-V-P Fartilsah-131-M Cantidad de
2 I} " P R
Panel izq. . //J Panel dcho. Perfil techo izq piezas
= que debe
verde P of | verde P M contener
tity: 4/bi - —a ity: i ity: i
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin < Quantity: 30/bin cada caja

Part: L34N-135-A-P

Part: L34N-136-A-P

Panel izq.
azul P

Panel dcho.
azul P

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

Part: L34N-132-M

Perfil techo dcho
M

Quantity: 30/bin

2 cajas grises de
cada tipo por
carril

Etiquetas en la
parte delantera de
la estanteria

Panel izq.
verde P =F

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

carril (solo para

correspondientes

1 caja gris por

los perfiles)

Etiquetas

en cada caja

/

Quantity: 30/bin

Perfil techo dcho M

Part: L34N-133-P
Parachoques
Cantidad de piezas trasero P
que debe contener < Quantity: 20/container_p
cada contenedor

Part: L34N-128-M

Parachoques
trasero M

Quantity: 20/container

Palé sobre el que se

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Asiento trasero oscuro M

from: supplier | []{EA[E]
colocan los To ssemby %
contendores A
PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja ((el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria.
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 4 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
4.4.a S 2 8 [JuNoche
Cartel

Herramientas:

- Llave inglesa M6 correspondiente

al puesto

- esouen

- Destornillador

torx i

Workstation N2 4

- Destornillador

para tuerca

hexagonal M6

Etiquetas

correspondientes en

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

la parte trasera de la
estanteria

Part At 0B AP | UM

Parte trasera de las estanterias

Parte delantera de las estanterias

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Estanteria izquierda

Distribucién de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-108-V-M/P Part; L34N-124.V-M Part: L34N-126-V-M [ Part: L3AN-136--p Part: L34N-133-P
Puerta del. dcha Puerta med. dcha. Puerta tras. dcha. Ul Panel dcho. Parachoques
; y - ]
verde verde M verde M of N verde P 4 trasero P
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin = Quantity: 4/bin el Quantily: 4/bin
Part: L34N-108-A-M/P Part: L34N-124-A-M Part: L34N-126-A-M 9 Part: L34N-136-A-P Part: L34N-128-M
Puerta del. dcha. Puerta med. dcha. '. Puerta tras. dcha. [ — ﬂ Panel dcho. Parachoques
azul azul M azul M azul P trasero M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin el (m(y' 4/bin N

Cantidad de piezas que P

Carril de evacuacién de vacios

Carril vacio

2 cajas de cada tipo por carril

Etiqueta que indica el carril por el que
se evacuan las cajas vacias

Etiquetas en la parte delantera de la

. Ref: BOX400300220 | u.C.maxc3 estanteria Part: (3AN-133-P UC mas
|
ol =

trasero P

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

1

2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

3 Etiquetas en cada caja.

4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Estanteria izquierda

Parte trasera de las estanterias

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Uva ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 2 3 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOdIfI?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 38 -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s4da__ (1/2) S 2 3 |JUNoche
Cartel
Herramientas: correspondiente al
- Llave inglesa M6 puesto

ESCUELR

iz it

Workstation N2 4

2 contenedores en el

. suelo
- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A
Cartel
Etiquetas correspondientes correspondiente al
en la parte trasera de la puesto
estanteria
E i&&"nﬂ’: L34N Assembly.
t [TrrE— WE max Workstation N2 3
¢ = Panel izg. [ornar
verde P O]

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

= s

'\-@1 Part: L34N-108-V-M/P Part: L34N-124-V-M
| SN
) Q . Puerta del. dcha. Puerta med. dcha.
Cantidad de /\\ vaide verde M Carril vacio
piezas que debe Ly 3, Quantity: 4/bi Quantity: 4/bin
contener cada — ety oo Y
caja Part: L34N-108-A-M/P Part: L34N-124-A-M
Carril de
Puerta del. dcha. Puerta med. dcha. L
evacuacion de
azul azulM vacios
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin
Etiquetas

correspondientes
en cada caja

Part v

h Quantity: /bin

Puerta med. dcha. verde M

,,,,,,,,, v

To: Assembly

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

B

[ S ————
[5var] azul

Ref: BOX400300220

Empty box

‘ W | oo

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESTADO DE REFERENCIA

ESCUELA

Puerta tras. dcha.

azul M
Quantity: 4/bin

Panel dcho.
azul P

Quantity: 4/bin

UVa
Zona : N 1 2 3 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — =
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s -‘-: JU Mafiana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
sd.4.a (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria derecha
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
Part: L34N-126-V-M Part: L34N-136-V-P
Cantidad de Puerta tras. dcha. Panel dcho.
piezas —= verde M verde P
que debe ad ‘ < Quantity: 4/bin_> Quantity: 4/bin
contener Carriles
cada caja — Part: L34N-126-A-M Part: L34N-136-A-P vacios

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la
parte delantera de
la estanteria

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

e e b g

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

Quantity: 4/bin

Panel dcho, verde P

Cantidad de piezas

que debe contener <

cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

PUNTOS DE OBSERVACION

E3aE
o
Part: L34N-133-P Part: L34N-128-M
Parachoques Parachoques
trasero P trasero M
Quantity: 20/container Quantity: 20/container
Etiquetas

correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Asiento trasero oscuro M

From:suppier | [E]EATE]
To: Assembly ¢
Warehouse [orhes

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




UVa ESTADO DE REFERENCIA E

ESCUELA

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Cartel correspondiente
al puesto

- ESCUELA 134N Assembly
E) LEAN ’

Workstation N2 4

Parte delantera de las estanterias

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA L34N Assembl
E) LEAN '

Workstation N2 4

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 4 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
4.4b  (1/2) £ ¢ 38 U Noche

Etiquetas
correspondientes en la
parte trasera de la
estanteria

Part 3aNI0R AW | Ut mexs

Puerta del. dcha.
azul =

m Parte trasera de las estanterias

Detalle de la mesa:

- Tornillo M6 x 25

Et|quet§s - Tuerca M6
correspondientes - Remache tipo A
en la parte

delantera de las

. . - Tornillo M6 x 16
cajas los perfiles

- Remache tipo B

Par: aN1a T

‘ & perfil techo izq

3

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Part: L34N-137-P Part: L34N-138-P

@ Perfil techo izqg & Perfil techo dcho

P P
Quantity: 20/bin 4 Quantity: 20/bin p————

Cantidad de piezas que
debe contener cada caja

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

(5,1 FX [°¥] IN]

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up ) colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 38 -§ JU Mafana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
4.4b  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria izquierda
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:
Cantidad de
T " Part: L34N-108-V-M/P ; ,@,‘\ Part: L34N-124-V-M Part: L34N-131-M Part: L34N-132-M pieZaS que
\Db | Puertadel. dcha. ||/ @ Puerta med. dcha. Perfil techo izg Perfil techo dcho debe
\ verde verde M ™M M f contener
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 30/bin ( Quantity: 30/bin cada caja
Part: L34N-108-A-M/P Part: L34N-124-A-M
Puerta del. dcha. Puerta med. dcha. Carril de
azul azulM evacuacion de
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin vacios

Etiquetas correspondientes
en cada caja

2 cajas grises del mismo
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delanterade la
estanteria

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

@p | oo 5
Ref: BOX400300120 e

Empty box

Estanteria dere

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria:

re_ Part: L34N-126-V-M A Part: L34N-136-V-P Part: L34N-133-P

‘Cjﬁ Puerta tras. dcha. - U Panel dcho. Parachoques

o K\ verde M m verde P < trasero P Cantidad de piezas

e Quantity: 4/bin —d Quantity: 4/bin e @tity: 4/bin » que debe contener
cada caja

e Part: L34N-126-A-M Part: L34N-136-A-P Part: L34N-128-M

| T Puerta tras. dcha. Panel dcho. Parachoques

.

L\\% azulM azul P trasero M

L@(;‘@ Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin " Quantity: 4/bin

2 cajas grises del
mismo tipo por
carril

Etiquetas correspondientes en
cada caja

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

| EE
% Parachodues
wal trasero P =

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

(5,1 FX [°¥] IN]

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up) colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

- Tornillo M6 x 16

- Remache tipo B

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la

estanteria
Panel izq. [ornar
verde P O]

Estanteria izquierda

Parte trasera de las estanterias

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'flsac'on —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s § JU Mafiana

Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde

s44b  (1/2) £ ¢ 38 U Noche

Cartel

correspondiente al

puesto

ESCUELR

iz it

Workstation N2 4

2 contenedores en el

suelo

Cartel
correspondiente al
puesto

) CEAl

Workstation N2 3

Part: L34N-108-V-M/P
Puerta del. dcha.

verde
Quantity: 4/bin

Part: 134N-124-V-M

Cantidad de

verde M

Puerta med. dcha.

Quantity: 4/bin

Part: L34N-137-P

Part: L34N-138-P

Perfil techo izq
P

Perfil techo dcho

p

piezas que

Quantity: 20/bin

Quantity: 20/bin

debe contener
f cada caja

Part: L34N-108-A-M/P
Puerta del. dcha.
azul

Quantity: 4/bin

Part: L34N-124-A-M

azul M

Puerta med. dcha.

Quantity: 4/bin

Carril de
evacuacion
de vacios

2 cajas grises de cada _
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiqueta que indica el carril por el que se evacdan )
-p

las cajas vacias

2 cajas azules en

paralelo por carril

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

Ref: BOXA00300270 | UC.max3

Ret:0oxio0n0120 | g mgg

Empty box

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria.
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA =
Zona : N 1 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s -§ JU Mariana
Configuracion: ﬁ ‘% & [JY Tarde
s4.4b  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria derecha
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria..
Part: L34N-126-V-M ] Part: L34N-136-V-P Part: 134N-131-M )
ﬂ;‘ Cantidad de
Puerta tras. dcha. ) Panel dcho. Perfil techo izq piezas
verde M - verde P M que debe

Quantity: 4/bin

Quantity: 4/bin

-

Quantity: 30/bin /‘ contener

cada caja

Part: L34N-126-A-M

Puerta tras. dcha.

azul M

Quantity: 4/bin

Part: L34N-136-A-P

Panel dcho.
azul P

Quantity: 4/bin

Part: L34N-132-M

M

Perfil techo dcho

Quantity: 30/bin

2 cajas grises de
cada tipo por
carril

Etiquetas en la
parte delantera de
la estanteria

Part: L3aN 126V

\‘—/,J

., | Puerta tras. dcha.
— verde M Ok

[ ] - BTN

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Cantidad de piezas
que debe contener
cada contenedor

Palé sobre el que se

1 caja gris por
carril (s6lo para
los perfiles)

Etiquetas

correspondientes

en cada caja

/

Quantity: 30/bin

Perfil techo dcho M

Part: L34N-133-P

Parachoques

trasero P

Quantity: 20/container_[p

Part: L34N-128-M

Parachoques
trasero M

Quantity: 20/container

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Asiento trasero oscuro M

From: Supplier

colocan los To Assemly %
contendores A
PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja ((el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria.
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA B LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificaci6
Escuela Lean - L34N Assembly echa Yodieadon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 S '§ JU Mafiana
Configuracién: § u§ & [JU Tarde
4.5.a £ 2 8 [JUNoche

Herramientas: Cartel.

- Llave inglesa M6 correspondiente

- Destornillador al puesto

torx i P

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

Workstation N 4

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte trasera de las estanterias

Parte delantera de las estanterias g [ e
Pusrta del. g

verde =

Estanteria izquierda Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria. Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
- Part: L34N-107-V-M/P R Part: [34N-123-V-M Part: L34N-125-V-M Part: L34N-135-V-P Part: L34N-133-P
Q Puerta del. Izq. \ > | Puerta med. izq. Puerta tras. izq. Panel izq. Parachoques
) verde ‘ ﬁ verde M verde M verde P trasero P
Quantity: 4/bin il Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin B Quantity: 4/bin
Part: L34N-107-A-M/P Part: L34N-123-A-M Part: L34N-125-A-M Part: 134N-135-A-P Part: L34N-128-M
Puerta del. Izq. Puerta med. izq. t Puerta tras. izq. o Panel izq. Parachoques
azul Azul M azul M azul P trasero M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin o Quantity: 4/bin D
o Carril de evacuacién de vacios Cantidad de piezas que
Carril vacio debe contener cada caja ¢

2 cajas de cada tipo por carril Etiquetas correspondientes en cada caja

Etiqueta que indica el carril por el
que se evacuan las cajas vacias

. Ref: BOX400300220 ax:
Ref: BOX400300120
- Empty box

Etiquetas en la parte delantera de la
PUNTOS DE OBSERVACION

estanteria
Par3NAZEM | UC a3
Parachoques F! =
s trasero M [OF3
Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja.

Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).

s lwIN] -

Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).

6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién

Escuela Lean -L34N Assembly

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 3 38 -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s4.5.a (1/2) £ ¢ 38 U Noche
Cartel
Herramientas: correspondiente al

puesto

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx

- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

ESCUELR

iz it

Workstation N2 4

2 contenedores en el

. suelo
- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A
Cartel

Etiquetas correspondientes correspondiente al

en la parte trasera de la puesto

estanteria
E i&ﬁ"nﬂ’: L34N Assembly.
A [TrrE— WE max Workstation N2 3
¢ Panel izg. [ornar
verde P O]

Parte trasera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

4 . Part: L34N-107-V-M/P ﬂ Part: L34N-123-V:M
¢ Puerta del. Izq. YK:/f Puerta med. izq.
Cantidad de ’/\/f verde /T verde M Carril vacio
piezas que debe L | Cuantity: 4/bi | v 4/bi
< = y: 4/bin = Quantity: 4/bin
contener cada ~ j
caja Part: L34N-107-A-M/P Part: L34N-123-A-M
Puerta del. lIzqg. Puerta med. izq. Carril de
azul Azul M evacuacion de
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin vacios
Etiquetas

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delanterade la

correspondientes
en cada caja

aypin

Puerta med. izq. verde M

Etiqueta que indica el

estanteria carril por el que se
7/(6 e — a@ evacuan las cajas vacias
S e
- e |BE
PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 s -§ JU Mafiana

Configuracion: ﬁ ‘% & [JY Tarde

s4.5.a_ (2/2) S 2 8 [JUNoche

Estanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria. Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-125-V-M Part: L34N-135-V-P

Cantidad de Puerta tras. izq. Panel izq.
pleczia_; verde P
que debe < Quantity: 4/bin .
contener Carriles
cada caja

Part: L34N-125-A-M ri Part: L34N-135-A-P vacios
Puerta tras. izq.
azul M

Panel izq.
azul P

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

2 cajas de cada
tipo por carril

Etiquetasen la
parte delantera de
la estanteria

PartiBaN-1ZAM | Ut macs

Puerta tras. izq.
azul M =

Cantidad de piezas
que debe contener <

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

i = B

correspondientes
en cada caja

—

Quantity: a/bin

Panelizq. verde P

a8

cada contenedor

Palé sobre el que se

Part: L34N-133-P Part: L34N-128-M

Parachoques

Parachoques

trasero M
Quantity: 20/container

trasero P
Quantity: 20/container_[p

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Asiento trasero oscuro M

from: supplier | []{EA[E]
colocan los To ssemby _;%
contendores A
PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
7 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




UVa ESTADO DE REFERENCIA E

ESCUELA

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA L34N Assembly
B LA

Workstation N2 4

Parte delantera de las estanterias

Cartel correspondiente
al puesto

ESCUELA 34N Assembly

o E) LEAN

Workstation N2 4

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —

Puntos modificados creacion

Operacion: - J.Taller

WORKSTATION N° 4 s § JU Mariana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
4.5b  (1/2) £ ¢ 38 U Noche

Etiquetas
correspondientes en la
parte trasera de la
estanteria

Park AN T3V [Irar=—r

s - ERE
== Fanel iza. ;%g
— verde P &=

m Parte trasera de las estanterias

Detalle de la mesa:

- Tornillo M6 x 25

Et|quet§s - Tuerca M6
correspondientes - Remache tipo A
en la parte

delantera de las

. . - Tornillo M6 x 16
cajas los perfiles

- Remache tipo B

Par: aN1a T

‘ & perfil techo izq

3

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Part: L34N-137-P Part: L34N-138-P

@ Perfil techo izqg & Perfil techo dcho

P P
Quantity: 20/bin 4 Quantity: 20/bin p————

Cantidad de piezas que
debe contener cada caja

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

(5,1 FX [°¥] IN]

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up ) colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacién
Escuela Lean - L34N Assembly — —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 38 -‘% JU Mafana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
4.5b  (2/2) £ ¢ 38 U Noche
Estanteria izquierda
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:
Cantidad de
Part: L34N-107-V-M/P Part: '~34N'123-V:M PRt B Part: L34N-132-M piezas que
Puerta del. Izg. Puerta med. izq. Perfil techo izq Perfil techo dcho debe
verde verde M M M / contener
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 30/bin | Quantity: 30/bin cada caja
Part: L34N-107-A-M/P Part: L34N-123-A-M
Puerta del. Izq. Puerta med. izq. Carril de
azul Azul M evacuacion de
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin vacios

2 cajas grises del mismo
tipo por carril

Etiquetas correspondientes
en cada caja

Etiquetas en la parte
delanterade la
estanteria

Etiqueta que indica el
carril por el que se
evacuan las cajas vacias

@p | oo 5
Ref: BOX400300120 e

Part 4N 07 AP

azul

Empty box

Part: L34N-125-V-M Part: L34N-135-V-P Part: L34N-133-P

Puerta tras. izq. Panel izq. Parachoques
verde M verde P < trasero P Cantidad de piezas
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Vg Quantity: 4/bin » que debe contener

cada caja
Part: L34N-125-A-M Part: L34N-135-A-P Part: L34N-128-M
Puerta tras. izq. Panel izq. Parachoques
azul M azul P trasero M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin e Quantity: 4/bin

Etiquetas correspondientes en

=
2 cajas grises del

mismo tipo por I ' ! ) = cada caja

carril

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

| EE
% Parachodues
wal trasero P =

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

(5,1 FX [°¥] IN]

Numero de cajas por carril de la estanteria.

6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfiles del techo (Pick - up) colocados encima de la mesa.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

- Tornillo M6 x 16

- Remache tipo B

Etiquetas correspondientes
en la parte trasera de la

estanteria
| [ e
- Panel izq. .
verde P 0]

Estanteria izquierda

Parte trasera de las estanterias

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.

UVa ESTADO DE REFERENCIA
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'f'?ac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 3 -§ JU Mafiana
Configuracion: ﬁ ‘é & [JY Tarde
s4.5b  (1/2) £ ¢ 38 U Noche
Cartel
Herramientas: correspondiente al
- Llave inglesa M6 puesto

ESCUELR

iz it

Workstation N2 4

2 contenedores en el

Cartel
correspondiente al
puesto

ESCUELA

) CEAl

134N Assembly

Workstation N2 3

Cantidad de

Part: L34N-107-V-M/P

Puerta del. Izq.
verde

Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-V-M

Part: L34N-137-P

Part: L34N-138-P

Puerta med. izq.

verde M

Perfil techo izq
P

==

Perfil techo dcho
___P

Quantity: 4/bin

Quantity: 20/bin

Quantity: 20/bin_3

piezas que debe
contener cada
caja

Part: L34N-107-A-M/P
Puerta del. Izq.
azul
Quantity: 4/bin

Part: L34N-123-A-M

Puerta med. izq.

Azul M

Quantity: 4/bin

Carril de
evacuacion de
vacios

estanteria

Puerta del. 1zq.
azul

2 cajas grises de cada _
tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiqueta que indica el carril por el que se
evacuan las cajas vacias

2 cajas azules en
paralelo por carril

Etiquetas

correspondientes

en cada caja

Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120

Empty box

Comprobar:

Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).

Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria.

Njojulslw]Nl-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.

8

Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENALLT-NSSAN CONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Escuela Lean -L34N Assembly Fecha Modificacion

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 3 -§ JU Maiiana
Configuracion: ﬁ ‘% & [JY Tarde
s4.5.b (2/2) £ ¢ 38 U Noche

Estanteria derecha

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria..

Part: L34N-125-V-M |4 Part: L34N-135-V-P Part: L34N-131-M Cantidad de
Puerta tras. izq. Panel izq. Perfil techo izg piezas
verde M verde P M que debe
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin ( Quantity: 3(% z:g;ecr;?;
Part: L34N-125-A-M B Part: L34N-135-A-P Part: L34N-132-M
Puerta tras. izq. ‘\% Panel izqg. Perfil techo dcho
azul M azul P M
Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 30/bin

2 cajas grises de
cada tipo por
carril

1 caja gris por
carril (solo para
los perfiles)

Etiquetas
correspondientes
en cada caja

/

Etiquetas en la
parte delantera de
la estanteria

Quantity: 30/bin

Puerta tras. izq. ]
verde M O}

Perfil techo dcho M

Contenedores

2 contenedores con 20 piezas cada uno.
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

Part: L34N-133-P Part: L34N-128-M

Parachoques

Parachoques

trasero M
Quantity: 20/container

Cantidad de piezas
que debe contener <
cada contenedor

trasero P
Quantity: 20/container_[p

Etiquetas
correspondientes
en la parte delantera
de cada contenedor

Palé sobre el que se
colocan los
contendores

Asiento trasero oscuro M

From:suppier | [E]EATE]
To: Assembly ¢
Warehouse [orhes

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:
Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.

Etiquetas en cada caja y en cada contenedor.

Numero de piezas por caja ((el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).

Numero de cajas por carril de la estanteria.

Njojulslw]IN]-

Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.

Fecha Revision

FIRMA Respons.




ESCUELA

torx

- Destornillador
para tuerca
hexagonal M6

- Tornillo M6 x 25
- Tuerca M6
- Remache tipo A

Parte delantera de las estanterias

Estanteria izquierda

Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

Part: L34N-125-V-M
Puerta tras. izq.

verde M
Quantity: 4/bin

Part: L34N-126-V-M
Puerta tras. dcha.

verde M
Quantity: 4/bin

Part: L34N-125-A-M Part: L34N-126-A-M
Puerta tras. dcha.
azul M

Quantity: 4/bin

Puerta tras. izq.

Quantity: 4/bin S

Cantidad de piezas que
> debe contener cada caja

Carril vacio

2 cajas de cada tipo por carril

Etiqueta que indica el carril por el que
se evacuan las cajas vacias

Ref: BOX400300220
Ref: BOX400300120

PUNTOS DE OBSERVACION

Carril de evacuacién de vacios

UVa ESTADO DE REFERENCIA B LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificacié
Escuela Lean - L34N Assembly <08 oracon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 4 S ;3“ JU Mafiana
Configuracién: § -§ & [JU Tarde
4.6 £ 2 8 [JUNoche
Herramientas: Cartel.
- Llave inglesa M6 correspondiente
- Destornillador al puesto

B L3an Assembly

Workstation N 4

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

Parte trasera de las estanterias

Estanteria derecha

Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria.
Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.

R Part: L34N-135-V-P f‘V Part: L34N-136-V-P
“//»w Panel izq. /J,‘ Panel dcho.
| =
“_V[‘},Q verde P of N verde P i
I Quantity: 4/bin ) Quantity: 4/bin
"R Part: L34N-135-A-P Part: L34N-136-A-P
i& Panel izq. Panel dcho.
azul P azul P

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Carriles vacios

Etiquetas en la parte delantera de la
estanteria

-

Pat AN AM | UM e

Puerta tras. iza. | Sl

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n? 4) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Ndmero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril).
6 Herramientas, tornillos, tuercas y remaches colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA

UVa ESTADO DE REFERENCIA > LEAN
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Fecha Modificaci¢
Escuela Lean - L34N Assembly ccha Vodacon —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 5 s -‘8“ JU Mafiana
Configuracién: ﬁé & |JU Tarde
5.1.a S 2 8 [JUNoche
Cartel
correspondiente al
puesto
- E f;zﬁ anassemtty | T

Workstation N2 5

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

— - 7
Parte delantera de las estanterias Parte trasera de las estanterias

Part: L34N-137-P

& Perfil techo izq

-]
Quantity: 20/bin

- Tornillo M6 x 16
~ -Tuerca M6
- Remache tipo B

Herramientas:

- Llave inglesa M6

- Destornillador torx
- Destornillador para
tuerca hexagonal M6

Part: L34N-138-P

& Perfil techo dcho

P
Quantity: 20/bin

Estanteria izquierda

Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril.
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria:

Detalle de la mesa

- Part: L34N-113-V-M/P _= Part: (34N-127-V-M Part: L34N-130-M FEFEIEAN 121 Vi Part: 34N-132M Part: 134N-134-P
& @ Perfil techo izq Perfil techo dcho FethoP
( 4 Capé verde ﬁ Maletero verde M m Techo M M M P ———
v Quantity: 4/bin ! Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin Quantity: 30/bin Quantity: 30/bin Quantity: 20/bin
S Part: L34N-113-A-M/P e Part: L34N-127-A-M
e /)
<
4

-
Capé azul ’ Maletero azul '
\ |
Y Quantity: 4/bin L Quantity: 4/bin

Cantidad de piezas que debe contener Carril de evacuacion Carriles vacios
cada caja de vacios

1.2 cajas grises del mismo tipo por carril

Etiquetas correspondientes en cada caja

Etiquetasen la
parte delantera
de la estanteria

/ | perfiltechoizq
M

Etiqueta que indica el carril por el que se evacuan las cajas vacias

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n® 5) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiquetas en cada caja.
4 Nuamero de piezas por caja (el indicado en la distribucidn de piezas).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria.
6 Herramientas, tornillos, tuercas, remaches y perfil del techo del pick-up colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7

Escuela Lean -L34N Assembly Fecha Modificacion

Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 5 38 -§ JU Mafana
Configuracion: ﬁ & & [JY Tarde
s5.1.a S 2 8 [JUNoche
Cartel
correspondiente al
puesto
Herramientas: B e

- Destornillador torx

Workstation N2 5

Etiquetas
correspondientes
en la parte trasera

de la estanteria

- Remache tipo B

Parte delantera de las estanterias ) Parte trasera de las
= p..m:muq estanterias
4 contenedores en el suelo
tanteria
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Part: L34N-137-P Part: L34N-138-P ParL: L34N-130-M Part: L3AN-134-P Cantidad de piezas que
i i Perfil techo dcho | j
@@ | Perfiltechoizg || 58 Techo P debe contener cada caja
P P Techo M I
Quantity: 20/bin Quantity: 20/bin Quantity: 4/bin [ Quantitv: 20/bin ]
Part: L34N-131-M Part: L34N-132-M .
- - = Carril de
Perfil techo izg Perfil techo dcho .y
M M evacuacién de
Quantity: 30/bin Quantity: 30/bin | vacios

2 cajas azules en
paralelo por carril

Etiquetas correspondientes

Etiquetas en la parte en cada caja

delantera de la estanteria

Part: 34N 1277 UC max3

‘& Perfil techo izq EpgE

P e

Techo P

1 caja gris (para los perfiles del techo

Etiqueta que indica el carril por el
del Monovolumen)

que se evacuan las cajas vacias

e
Contendores - | T
4 contenedores con 20 piezas cada uno (2 a laizquierda de la estanteria y los otros 2 a la derecha) .
Distribucién de las piezas en cada contenedor:

N Part: L34N-113-V-M/P Part: L34N-113-A-M/P = Part: L34N-127-V-M Part: L34N-127-A-M

( Cap6 verde ( S Cap6 azul ‘ ‘@/@J Maletero verde M Maletero azul M
( é - o ;. " " "

Y Quantity: 20/container [P Y Quantity: 20/container i Quantity: 20/container Quantity: 20/container

;» Cantidad de piezas que debe contener cada contenedor
= o b i

Etiquetas correspondientes
en la parte delantera de cada
contenedor

Palé sobre el que se
colocan los contendores

k

PUNTOS DE OBSERVACION
Comprobar:
Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 5) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.
Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
Numero de cajas por carril de la estanteria.
Destornillador y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.

Njojulslw]Nl-




ESCUELA

Uva ESTADO DE REFERENCIA -
Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'flsac'on —
Puntos modificados creacién
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 5 s § JU Mafiana

Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde

5.1.b S 2 8 [JU Noche

Cartel correspondiente al

puesto

ESCUELA

B LEAN

Workstation N2 5

134N Assembly

Etiquetas

correspondientes en la

parte trasera de
estanteria

la

Part: 34N 113V /P

caps
verde

[
EEE
[k

Parte delantera de las estanterias

Caja azul pequefia con
etiqueta correspondiente

Part: 134N-134.P

q

Quantity: 20/bin

-
20 techos
de pick-up
en la caja

Techo P
From: Supplier

To: Assembly

Detalle de la mesa

Parte trasera de las estanterias

- Remache tipo B

Herramientas:
- Destornillador torx

Colocar 2 cajas grises de cada tipo de pieza por carril. Distribucion de las piezas en cada carril de la estanteria:

Part: L34N-113-V-M/P Part: L34N-127-V-M

Capo verde Maletero verde M

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Part: L34N-130-M

Cantidad de piezas que

Techo M

debe contener cada
caja

I

<Quan(ity: 4/bin_>

Part: L34N-113-A-M/P Part: L34N-127-A-M

Capd azul Maletero azul

Quantity: 4/bin Quantity: 4/bin

Carril de evacuacion
de vacios

T s iy
— = ¥

2 cajas grises del
mismo tipo por carril

Etiquetas en la parte
delantera de la
estanteria

Part BIN-LI3V-M/P | U.C max:3

EEE
o

capé
v verde

PUNTOS DE OBSERVACION

Etiquetas correspondientes
en cada caja

por el que se evactan las
cajas vacias

Ref: ROXA00300270
Ref: BOX400300120

Comprobar:
1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 5) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja.
4 Numero de piezas por caja (4 piezas / caja).
5 Numero de cajas por carril de la estanteria (2 cajas / carril),
6 Herramientas, remaches y techo del pick-up colocados encima de la mesa.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




ESCUELA
UVa ESTADO DE REFERENCIA E

RENAULT-MSSANCONSULTING

Zona : N 1 2 3 4 5 6 7
Escuela Lean -L34N Assembly Fecha MOd'flsac'on —
Puntos modificados creacion
Operacion: - J.Taller
WORKSTATION N° 5 3 -§ JU Mafana
Configuracion: ﬁ “é & [JY Tarde
s5.1.b £ ¢ 8 [JuNoche
Cartel
correspondiente al
puesto
Herramientas: 1 AR o Aoty
- Destornillador torx —— )
Workstation N2 5
Etiquetas

correspondientes
en la parte trasera
de la estanteria

- Remache tipo B

Parte delantera de las estanterias

‘ Parte trasera de las

estanterias
4 contenedores en el suelo
tanteria
Distribucidn de las piezas en cada carril de la estanteria.
Part: L34N-130-M Part: L34N-134-P Cantidad de piezas que

debe contener cada caja
n n [ g
_Quantity: 20/bin

Quantity: 4/bin

Carriles vacios

2 cajas grises para el techo

Carril de
evacuacién de
vacios

1 caja gris para el techo
P por carril

Etiquetas correspondientes en
cada caja

Etiqueta que indica
el carril por el que
se evacuan las cajas
vacias

Etiquetas en la parte
delantera de la estanteria

m

Techo
M

4 contenedores con 20 piezas cada uno (2 a laizquierda de la estanteria y los otros 2 a la derecha) .

sl
Ref: BOX400300120

Distribucién de las piezas en cada contenedor:

/\f\ Part: L34N-113-A-M/P B =2

a <

/ ‘ [@
> ]

AN Part: L34N-113-V-M/P Part: L34N-127-V-M Part: L34N-127-A-M

( Cap6 verde ( Cap6 azul i @J Maletero verde M Maletero azul M
/ _ N N " "
| Quantity: 20/container [P '( Quantity: 20/container [/ Quantity: 20/container Quantity: 20/container
;» Cantidad de piezas que debe contener cada contenedor
- - - - = "V

g Etiquetas correspondientes
en la parte delantera de cada
contenedor

L

Palé sobre el que se
colocan los contendores

i

PUNTOS DE OBSERVACION

Comprobar:

1 Cartel correspondiente al nimero del puesto de trabajo (Workstation n2 5) en la parte delantera y trasera de las estanterias.
2 Etiquetas en la parte delantera y trasera de las estanterias.
3 Etiguetas en cada caja y en cada contenedor.
4 Numero de piezas por caja (el sefialado para cada pieza en la distribucion de la estanteria).
5 Numero de piezas por contenedor (20 piezas / contenedor).
6 Numero de cajas por carril de la estanteria.
7 Destornillador y remaches colocados encima de la mesa.
8 Contenedores colocados sobre los palés.
Fecha Revision
FIRMA Respons.




