Reduccion de Lead Time en los productos AX de |la familia

Kleenpack

Iram Rodriguez, Carelys Rivera y Kevin Rosado
IE 4995 Capstone Design Course Extension | Luis Olivares Lugo, ME, MLSSBB | SP-25

Measure Analyze Improve Control

Response Plan
Estadisticas Descriptivas- ¢ Es el Downtime del Endcapper menor a 30 minutos?

Upper/Lower

¢) cytiva

Define

Introduccion

Monitoring Plan

What is the Method of Data

Checking

400 500 600 700 800

en sus tiempos de entrega, reflejando falta

Reduccion del Lead Time en productos AX — Lineas 11y 13

fallas técnicas, capacitar a los operadores de set-up para respuestas uniformes,
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