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Agenda

»Hojas de instruccidon como herramienta
de comunicacion

»Muy breve repaso de Organizacion
Industrial ( Correlativa )

»Fiemplo didactico
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Hojas de Instruccion, objetivo

®» | as Hojas de instruccidn son el medio de
comunicacion efectiva gue tiene el sistema de
calidad para brindar el conocimiento para
ejecutar una operacion.

®» Pyeden ser Reales o Virtfuales

» Tienen como componentes:
= Descripcion detallada de la operacion

= Descripcion de elementos de seguridad
necesarios

= Descripcion de las herramientas necesarias




Hojas de Instruccion, objetivo Complementario

» Documentar el detalle de cada operacion del
proceso al ingeniero de manufactura

» Establecer un vinculo con el andlisis de fiempos
de cada movimiento de la operacion
(Balanceo ) para gjustarse al Takt.

® Establecer la necesidad de herramientas y
detalles del puesto ( Dispositivo de sujecion,
cajas para componentes, Efc. ) que serdn
necesarias para establecer la operacion.




Tiempo Takt y balanceo de operaciones

Operaciones que

time
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superan takt, Solo son
posibles con variantes.

Tiempo Takt; Cantidad
de piezas por hora que
necesita el mercado

/  Tiempodela "\

operacion ; cada
movimiento dentro de
la operacion debe ser
idenftificado.
Diferentes variantes
tienen diferentes

\ tiempos. /

Operaciones /
Operadores




Tiempo Takt y manufactura flexible

Takt Time Inspeccion

Sobreoperacion

Inventarios
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Las operaciones que
no agregan valor,
Volver a cuestionar si
son necesarias
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Separar cada
operacion en las que
proveen valor
agregado y las que no
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Desarrollo del proceso
es el indicado para
este andlisis. Luego es

Proceso \_ posible, pero costoso




Tiempos de operacion, distribuciéon normal ?

/ c g a2 \ Media de la operacion, Valor
La d'S.f"bUC'O“ considerado en los andlisis.
asumida como

normal es SOLO a
efectos de facilitar el
andalisis. Debemos
fomar muesiras reales
para entender frente

a qué tipo de
disfribucion nos
encontramos
exactitud que
necesitamos lograr en
20013 - el andilisis. Este
- indicador junto con el
OEE del proceso me
permite conocer
cudnto puedo saturar

\ el takt /

Sigma, Desviacion Std. tomada en
la operacion. Valor de referencia
para andlisis dindmico

/Canﬁdad de sigmas,\

relacionado con la




Distribucion en los puestos de trabajo

MAXIMO

ENSAMBLE

34.33cm

Longitud total del brazo
Longitud del antebrazo
Longitud del brazo (sup.)
Longitud de la mano
Longitud de la articulacién
de extremo (dedo medio)

NORMAL

+»553cme

77.52cm

27.68cm
33.22cm
18.54 cm

249 cm

Normal para el
antebrazo

Gélo un recuerdo\
de los visto y
analizado en
Organizacion

\_ Industrial )




Distribucidon de las operaciones o Lay-Out ?
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_ Tiempos ( media + Distribucion )
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Qué espacio
tengo enla
planta ?
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En funcion de los
tiempos, hay
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Lay Out Virtual : https://www.youtube.com/watch2v=9viR6U-D2Co
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operaciones
que compartan
_ recursos ?

Instalaciones

~~ auxiliares ? Aire,

Aguaq, Gas, etc
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https://www.youtube.com/watch?v=9viR6U-D2Co

Modelo de hoja de instruccion

. ., Department/ %einated: Work Sequence Layout
Direccion de manufactura Section ignated.
Plant Name Process Page of.
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Cycle Time Model Type
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- https://www.youtube.com/watch2v=V8c3pDKdHEC



https://www.youtube.com/watch?v=V8c3pDKdHEc
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