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MTa KanDo Lean

» KanDo Lean es un juego competitivo, atractivo
y enérgico que introduce los principios del
procesamiento Lean

» Actividad efectiva de aprendizaje experiencial

MTa / Produccién 1 / 3

KanDo Lean

Desarrollamos la actividad KanDo Lean para ayudar a las personas con las que

trabajamos a entender los elementos centrales del procesamiento lean: enfoque al

cliente, flujo continuo, equilibrando las cargas de trabajo, flujo de informacion,

Kanbans y Sistemas Pull.

La actividad es simple, facil de ejecutar y divertida de hacer. Pero no se deje engaiar:

incorpora tareas desafiantes para proporcionar la base de una experiencia de

aprendizaje potente y de largo alcance. La actividad fortalece la comprension de los

participantes:

1. Involucrar a todos en una serie de actividades que se desarrollan mutuamente.

2. Revisiones sistemadticas para focalizar las mentes de los participantes en
cuestiones clave.

3. Breves aportes de informacidon en sus cuadernos de trabajo personales para
introducir conceptos.

4. Trabajo a través de un sistema de transferencia de aprendizaje para establecer
vinculos con el trabajo cotidiano.

El objetivo es que todos comprendan los principios y se comprometan a aplicarlos en
su lugar de trabajo.
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Comprendiendo los 5 principios del procesamiento Lean ayudamos a mejorar el
servicio al cliente, la rentabilidad y la satisfaccidn laboral.



OBIJETIVOS
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1. La actividad ilustra las interrelaciones entre los elementos clave de la cadena de
suministro, el cliente, el disefio, el procesamiento y el disefio de procesos, las
finanzas y las ventas.

2. Durante la actividad, es facil relacionar las cuestiones planteadas con las de los
negocios reales.



TEMAS DE DEBATE

. Trabajar con el cliente en beneficio mutuo
. Informacidn eficiente, material y flujo de trabajo
. Gestion de la variedad y complejidad del producto
. Planificacion global de la capacidad y carga de trabajo
. Problemas con el procesamiento por lotes y WIP alto
. Ventajas de Lead-Times mas cortos

. Equilibrar las cargas individuales de trabajo minimizando stock y WIP
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MTa KanDo Lean

» KanDo Lean se basa en el montaje de un
producto (Trolley) en una fabrica.

~ La actividad consta de 5 fases y cada fase tiene la siguiente
estructura:

= Informacion de partida - restricciones o ideas utiles.
= Tarea - preparacion y planificacion.
= Ejecucion de la produccion.

= Revision de rendimiento - reflexion individual guiada
por los cuestionarios de revision

= Discusion en grupo para .desarrollar la comprension
= Resumen del aprendizaje.
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KanDo Lean se basa en el montaje de un producto (Trolley) en una fabrica, pero sus
principios se aplican igualmente a procesos en numerosas situaciones, incluyendo
oficinas, tiendas, hospitales y cadenas de suministro.



La actividad MTA KanDo Lean cuenta con 5 fases, la quinta es opcional.
Cada fase o produccion la dividiremos en los siguientes apartados:
Teoria

Informacidn de partida

Tarea

Ejecucion de la Produccion

Revisién individual

Discusion grupal

Resumen del Aprendizaje

Noukwphe



FASE 1 - PRODUCCION 1 “CAOS”

FASE 1

Es una introducciéon enérgica y desafiante a los 7 desperdicios del Lean.

Va a ser una produccién caética y ruidosa, con puestos de trabajo desordenados, flujo
de trabajo mal organizado, una comprensién pobre de los requisitos de los clientes y
un montdn de desperdicios para identificar.



TEORIA
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SISTEMAS DE
PRODUCCION
TRADICIONAL

Frederick Taylor Henry Ford
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GESTION DE

PERSONAS




Sistemas de Produccion Tradicional

Las tres edades de la Empresa

Empresa
artesanal

>
Diversidad
de la oferta
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Durante el siglo XX se han ido sucediendo tres grandes modos de produccidn:
produccion artesanal, produccién de masa y el "lean production system" ("justo lo
necesario"). Esta curva (segun "The Machine that Changed the World") expresa la
relacion entre la variedad propuesta en el catdlogo (eje horizontal) y el volumen
fabricado de cada producto (eje vertical).



Produccion Artesanal

Fabricacién manual
Producto personalizado

Pequefios volumenes y coste elevado
El cliente demanda directamente
al maestro artesano
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Produccion en masa

» Taylorismo- Frederick Winslow Taylor
* Finales siglo XIX-principios siglo XX

= Organizacion cientifica del trabajo
= Scientific Management
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Controles de tiempo
Division de tareas
Estudio cientifico de
movimientos
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Produccion en masa

» Fordismo- Henry Ford
= 1920s
= Produccién en serie-Cadena de montaje
Ford Motor Company- Modelo Ford T
Alta productividad
Reduccién de costes
Rigidez
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KanDo Lean




Empresa
Tradicional

Empresa
Lean

Sistema PUSH
Lotes grandes
Produccion rigida
Lead Times largos

Distribucion en planta
orientada al proceso
(funcional)

Enfoque operaciones
Alta especializacion
Mantenimiento reactivo
Estructura jerarquica

Sistema PULL

Lotes pequefios (unidad)
Produccién variada

Lead Times cortos

Distribucion en planta
orientada al producto

(flujo)

Enfoque procesos
Polivalencia-formacién
TPM

Estructura horizontal

...MTa'
KanDo Lean
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Empresa Empresa
Tradicional Lean

PRODUCCION AJUSTADA

(enfoque procesos)

Volumen de RECURSOS

minimizado
<
= <
=S PROCESO
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29 m oS - Actividades NVA +
o ‘ 10N VARIADA -~ tiempos perdidos +

- Inventarios +
| ] - desplazamientos/movimientos +

-- espacio / manutencion +
PRODUCTIVIDAD -- Defectos calidad +
ELEVADA POR - Fallos equipos +
ECONOMIA DE RECURSO
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KanDo Lean

r-.

Inspirar al

- B equipo

Potenciar
confianza

Conocer a
las
personas

GESTION

DE

Reconocer PERSONAS | / Repartir
logros roles

Definir
orden de
prioridades

Comunicacion
bidireccional
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INFORMACION DE
PARTIDA
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Un nuevo cliente ha accedido a proporcionar a tu empresa pedidos de KanDo Trolleys.
Encontraras fotos de las 12 variantes de KanDo Trolley con la Hoja de informacién del
producto.
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Fotos de las 12 variantes de KanDo Trolley en la Hoja de informacion del producto.
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KanDo Lean

...MTa /

Tu equipo tiene la responsabilidad exclusiva de cumplir con los requisitos de este
cliente (de ensamblaje de productos y entrega), asi como la recuperacién de
materiales, reciclaje y todos los aspectos de manejo de materiales.

Tendréis la libertad de organizaros vosotros mismos y también de organizar cualquier
proceso de la forma que querdis, pero una vez que un ciclo de produccién ha
comenzado (normalmente unas 10 entregas) no podéis cambiar la organizacién ni los
procesos.
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Durante cada campana de produccién el cliente proporcionara un pedido para un
KanDo Trolley a intervalos regulares (por ejemplo cada minuto) llamando a un

numero de disefio (Del 1 a 12).

Cada orden de pedido debe ser cumplida por montaje y se debe entregar el Trolley
requerido a la mesa de tu cliente antes de la hora programada para la siguiente
orden. Tu cliente realizarda un control de calidad en el producto y sdlo aceptard

Trolleys que cumplan con la especificacidn.
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KanDo Lean

Tu nuevo cliente, un distribuidor de KanDo Trolleys, aprecia los beneficios de las
buenas relaciones proveedor / cliente, pero tiene sus propios problemas:

e tiene espacio de almacenamiento limitado por lo que sélo puede recoger los
pedidos en momentos determinados.

® sus propios clientes son buenos para predecir la demanda, pero quieren la entrega
muy rapida.

Esto significa que cualquier orden que no esté a tiempo se cancelard
automaticamente.
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Preparacion
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Tu tarea es la de suministrar a tu cliente 10 'KanDo Trolleys' a tiempo y dentro de la
especificacion. Las drdenes seran enviadas cada minuto, por lo tanto, en esta fase de
la produccién tendras un minuto para satisfacer cada orden.

Informacion adicional

Ahora tienes 10 minutos para:

e familiarizarte con los componentes y los productos
e planificar tu enfoque

e prepararte para la produccién 1

Durante estos 10 minutos se puede tratar de construir muestras de productos
ensamblados, pero estos deben ser desmontados y todos los materiales devueltos al
almacén antes del inicio de la produccidn.

Se te informara cuando tu tiempo de preparacién haya terminado y puedas comenzar
la produccidn. A continuacién tendrd lugar un periodo de espera antes de que la
primera orden sea dada. Puedes utilizar este minuto para lo que quieras, incluido el
montaje de Trolleys o subconjuntos.

Al final del ciclo de produccidn, se te pedira:

e completar una hoja de examen individual antes de cualquier debate
e discutir tus pensamientos e ideas para mejorar

e resumir los puntos clave y el aprendizaje personal



Takt Time

1 min / Trolley

Orden Q@ 0
recibida §
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EJECUCION DE LA
PRODUCCION




Entender las especificaciones
del producto

@MTa' /

KanDo Lean

Ejecucion produccion 1
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REVISION
INDIVIDUAL
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éPor qué experimentaste problemas con la calidad de producto?

¢Cual fue el coste de cumplir con los estdndares de Calidad?

¢Como podrias haber establecido los requisitos de Calidad para los diferentes tipos
de trolley de la forma mas eficiente?

Teniendo en cuenta tu lead-time actual (por ejemplo, el tiempo empleado en
producir un trolley a partir de materias primas o subconjuntos) écudl es el tiempo
minimo que necesitas entre la recepcidn del pedido y el envio del mismo?
éProdujo lotes de subconjuntos especificos? Si es asi, éCuales han sido las ventajas
y desventajas de hacerlo?

éPor qué y como eligid los subconjuntos y decidié el tamafio del lote?

éQué debe tener en cuenta si desea hacer esto con mayor eficiencia en el futuro?
¢Te habria ayudado haber compartido asuntos o problemas de procesamiento de
pedidos con el cliente? De ser asi ¢qué te gustaria conseguir de esas “discusiones”?
¢Qué diferencia habria, si pudieras comenzar nuevas fases desde donde terminé la
produccidon? Por ejemplo, no romper todos los subconjuntos y dejar vacia la
fabrica. é Cambiaria esto tu enfoque sobre el tamafio de los lotes o del stock? Si es
asi, écomo?
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Cuaderno del

participante m

Nombre:

"
Mejora de Senicio al Cliente a través del Procesamienta } S
Lean enla oficina, fdbrica y cadena de suministra s

P

www.mtalearning.com
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El objetivo de las revisiones es ayudar a desarrollar una comprensién de las bases y
los beneficios del procesamiento lean y ayudarte a mejorar tu rendimiento.

Cada revisién comienza con un tiempo de pensamiento individual basado en un
cuestionario. Los cuestionarios te ayudardn a estructurar tus pensamientos vy
prepararte para las discusiones posteriores.

Tendrds unos 5 minutos para responder las preguntas sefialando tanto los puntos
positivos como los aspectos negativos de lo sucedido (abierta y honestamente). Este
libro es tuyo para siempre, asi que no te preocupes, tus respuestas no seran
evaluadas o entregadas. No existen respuestas correctas o 'puntos' por haberlo hecho
bien.
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RESUMEN
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Disefos eficientes
Calidad del producto
Comprender las especificaciones del producto
Ocuparse de los materiales sobrantes

KanDo Lean
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FASE 2 - PRODUCCION 2 “LOTE”

FASE 2

Familiarizarse con el producto, mejorar el flujo de trabajo y una mejor organizacion
del lugar de trabajo mejoraran la productividad.

No hay que caer en el error de aumentar WIP porque financieramente estariamos
invirtiendo capital innecesariamente.



TEORIA
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Las 5S’s

1
Seiri

Seleccionar

2
Seiton

5
Shitsuke

Practicar

Ordenar
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Las 5S es un proceso sistemdtico para mantener el puesto de trabajo limpio,
ordenado y altamente productivo. Es una técnica de base de la mejora continua, la
primera que se implanta en las Organizaciones que se inicien en la filosofia Lean. Esto
es asi porque es una técnica sencilla pero potente y multifuncional, que produce
resultados cuantificables, de alto impacto inmediato y a corto plazo, ligado a la
gestion visual, cuya puesta en marcha no requiere grandes inversiones econdmicas,

aunque si de tiempo e implicacidn de los operarios.

El objetivo es poner las 5s al servicio de la eficiencia y seguridad del puesto de

trabajo, facilitando las operaciones y optimizando las condiciones de trabajo.



Esquema 3+2

Para suprimir todo lo inutil en el puesto de

a trabajo y su entorno
Seleccionar

Definir un lugar para cada cosa y una cosa
para cada lugar
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Esquema 3+2

. ™
 Para definir el estado de

referencia del puesto y
ESTANDARIZAR sU entorno

e Para asegurar un
proceso de mejora
PRACTICAR continua (SCDA)
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Relacidon con otras herramientas

Ideal
en
QCPRh
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o
ew.

3 dindmicas fundamentales que
interactian al servicio de la
performance del puesto de trabajo.

=>ADN de un puesto ideal:

v Fécil de aprender
v Fécil de realizar
v Facil de observar
v Fécil de mantener
v Fécil de mejorar
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Resumen y objetivos 5S’s

KMaLabo Lean / Produccion 1 / a1

Implicar al trabajador para definir el entorno de trabajo mas eficiente.

Hacer que el entorno de trabajo sea facil de utilizar, funcional, agradable y racional

Conseguir que el trabajo sea facil de aprender, facil de realizar y facil de observar.
Formalizar el estado de referencia 5S directamente en el puesto de trabajo y su
entorno.

Hacer que el puesto de trabajo sea facil de mantener en su estado de referencia 55

Contribuir a los resultados

Mejora continua a través del analisis e los desvios y la identificacion de las causas

raiz asociadas. Aprovechar los cambios para mejorar.



Estandarizacion
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Tecnologia

KanDo Lean
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DEFINICION Y MINISISTEMA

Proceso mediante el cual haciendo uso en las organizaciones de estandares formados
por descripciones escritas y graficas nos ayudan a comprender las técnicas mas
eficaces y fiables y nos aportan la informacion necesaria sobre personas, maquinas,
materiales, métodos, mediciones e informacién, con el objetivo de fabricar productos
de calidad de manera fiable, segura, barata y en el menor tiempo posible.



Estandarizacion

PUESTO DE
TRABAJO taéliirliiicjl::d
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PDCA SDCA

Ciclo PDCA (Rueda de Deming)

Definir Objetivos
Qué hacer
Cémo hacer

* Definir la “forma de

hacer” que Garantice {plicar efectivamente las

aciones estandar,

estos resultados

+ Comparar Resultados + Hacer de acuerdo a
con Objetivos lo previsto
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KanDo Lean

La estandarizacidén es el soporte o punto de partida de la mejora continua. La
herramienta principal para la mejora continua es el Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act) o
Rueda de Deming. Es una estrategia basada en cuatro pasos: planificar-hacer-
verificar-actar.

Sin embargo, cualquier proceso nuevo es inestable, por lo que antes de empezar un
ciclo PDCA el proceso actual debe estabilizarse mediante un ciclo que estandariza 'y
estabiliza los procesos : ciclo SDCA.

Como vemos en la imagen, el primer paso del ciclo es establecer las operaciones
estdndar, para hacer dichas operaciones y posteriormente verificar que se cumple el
estandar y en caso contrario buscar las causas de no cumplimiento, para en el ultimo
paso del bucle mejorarlo.



Estandarizacion

HOJA DE OPERACION DE PROCESO

FOP i QUE HACER?

H{ON

‘MTa'
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HOJA DE OPERACION ESTANDAR

iCOMO HACER?
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Tipos de FOS

FOS ANALISIS

FOS PROCEDIMIENTO
FOS SINOPTICO

FOS EQUILIBRADO

FOS HOMBRE/MAQUINA

Q1 e =
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1. FOS ANALISIS
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ANALISIS DE UNA OPERACION

Es el analisis detallado de las secuencias de una operacién unitaria (para cada pieza,
cada operacion).
Es la base de la estandarizacién de las operaciones.
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1. FOS ANALISIS
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ETAPA PRINCIPAL

Es el procedimiento principal de la operacion. Es una serie de movimientos

necesarios para la transformacion de un producto.
é¢Como identificar las etapas principales?

PUNTO CLAVE

Son los puntos esenciales para la ejecucion de una etapa. El no cumplimiento por el
operario comprometeria la calidad, la seguridad y la facilidad de realizacién. « Los
operarios deben dominar esos puntos para garantizar la calidad y la seguridad »

Ejecutando la operacién.
Controlando el andlisis atentamente para encontrar las fases en el transcurso de
las cuales, la pieza cambia notablemente de aspecto.
Formulando lo que se ha hecho en el transcurso de cada fase.
Una operacién de control efectuada a cada ciclo constituye igualmente una etapa
principal. Una operacién de control efectuada una vez en varios ciclos por

muestreo constituye un punto de control que se anota al final de las etapas
principales o en la zona reservada a los esquemas.
Las expresiones deben ser concretas y faciles de comprender.

RAZON DEL PUNTO CLAVE

Es la explicacion de la importancia del Punto Clave, en qué el no respeto del Punto

Clave compromete la Seguridad, Calidad, o la facilidad de la realizacion.




2. FOS PROCEDIMIENTO
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Operaciones adecuadas para la Hoja de Operacion Estandar Procedimiento

» Toda operacidon queda el mismo resultado sin especificar los detalles de los
movimientos.

Ejemplo: arrancar una maquina

» Toda operacién efectuada en un ciclo de tiempo relativamente largo (30-40
minutos, hasta varias horas).

Ejemplo: cambio de una muela



3. FOS SINOPTICO
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Esta FOS se aplica a las operaciones que precisan una decisidon que determina el
procedimiento a seguir:
* Toda operacion de busqueda metodoldgica que gracias a un juicio permite
encontrar el mejor método de una operacidn todavia sin estandarizar.
Ejemplo : En un trabajo de retoque, seleccidén de piezas buenas y malas

* Toda operacion de tipo experimental durante la cual se estudian los criterios de
juicio y los puntos importantes de la operacién observandoles en su totalidad.
Ejemplo : En un trabajo de Investigacién y Desarrollo (lo que es bueno
y malo).

* Toda operacion de diagndstico juicios y criterios.
Ejempo : En un trabajo de mantenimiento, buscar el origen de la
averia.
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4. FOS EQUILIBRADO

LOS 12 PRINCIPIOS DEL EQUILIBRADO

Concentrar las pérdidas de saturacion en los extremos del médulo o UET.
Aprovechar al maximo el desplazamiento y orientacién del producto
Asignar una zona del producto por operario.

Asignar a cada operario una funcién proceso completa.

Asignar al mismo operario las mismas piezas cualquiera que sea la
version o modelo.

Asignar a cada operario siempre la misma funcion aunque la naturaleza
de las piezas difiera segun la versién o modelo.

Asignar las operaciones simétricas en la misma fase de la linea.
Minimizar los cambios de herramienta y operaciones frecuenciales.
No tener 2 puestos consecutivos sobre una misma zona del producto.
No tener 2 puestos consecutivos con reglajes.

No tener 2 puestos consecutivos con operaciones dificiles.

No combinar en el mismo puesto una operacién penosa fisicamente y una
operacion de precision.
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5. FOS HOMBRE/MAQUINA

. MTa

KanDo Lean

/

OP 2 oP1
Mecanizado ranura
Corte
mmm .
N / e - A~ contenedor
e 2P < /7/,} material
6P /7. 50
i 6P 2P |
y alisado e A o
interior . S 2p ) f///’ i
\ T
/./ \ 50
{ b M
-

OoP4 ""[["" OoP5 L Golpes en la cabeza

Panel de informacion

Equilibrado Tallado del pifion suspendido a 1.70 m

uridad  Stocks | Control | Oy :
Volumen producido por  Tiempo de ciclo de = l&g = perac-on]
tumo : produccion = O D ‘
400 unidades / umo 1,02 minutos / tumo I

Produccién 1

/

53

Esquema de implantacién de los desplazamientos Hombre




5. FOS HOMBRE/MAQUINA
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Diagrama de Tiempos Combinados
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INFORMACION DE
PARTIDA
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Informacion de partida - la calidad del producto

Cuando en la preparacion y puesta en marcha de los procesos existen varios
problemas criticos que deben tenerse en cuenta.

Calidad

La calidad del producto es siempre un problema critico; una calidad adecuada es
esencial para la satisfaccion del cliente. Para lograr la satisfaccién del cliente y el
beneficio de todos en el proceso hay que aspirar a 'cero defectos'. iLos errores son
muy costosos, sobre todo si son descubiertos por un cliente! Para producir un
producto con la calidad adecuada es necesario tener un conocimiento profundo de
las necesidades de tus clientes. Para lograr este nivel de entendimiento tienes que
entender el uso del producto y los beneficios requeridos.

Codificacién del producto

Tu cliente entiende que el nimero de variantes de producto puede causar problemas
de produccién. Se les ha dado un nimero pero estad preparado para cambiar estos
numeros por codigos de tres letras, cada letra representa el color de un componente
(por ejemplo, brazo curvado de color). Si deseas que el cliente realice este cambio
debes hablar con él.
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Hoja de informacién de producto CODIFICADO



Normas Diseno Trolleys

MISMO COLOR
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La comprension del Producto

En KanDo Lean los KanDo Trolleys no tienen uso final, pero se han establecido
especificaciones de productos muy especificos para reflejar las necesidades de los
clientes reales. El detalle se muestra en las fotos de su Hoja de Informacion del
producto, pero lo siguiente puede ayudar:

e |os brazos curvos son del mismo color que los tubos de la parte delantera y trasera
de la base

¢ si un KanDo Trolley tiene botones en la parte superior de las asas laterales, las asas
laterales cortas tienen 3 cm de largo.

e si un KanDo Trolley no tiene botones en la parte superior de las asas laterales, las
asas laterales cortas son de 2 cm de largo.



Normas Diseno Trolleys
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La comprension del Producto

En KanDo Lean los KanDo Trolleys no tienen uso final, pero se han establecido
especificaciones de productos muy especificos para reflejar las necesidades de los
clientes reales. El detalle se muestra en las fotos de su Hoja de Informacion del
producto, pero lo siguiente puede ayudar:

e |os brazos curvos son del mismo color que los tubos de la parte delantera y trasera
de la base

¢ si un KanDo Trolley tiene botones en la parte superior de las asas laterales, las asas
laterales cortas tienen 3 cm de largo.

e si un KanDo Trolley no tiene botones en la parte superior de las asas laterales, las
asas laterales cortas son de 2 cm de largo.



TAREA
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Tu tarea es similar a la de la fase 1, es decir, tienes que suministrar a tu cliente 10
KanDo Trolleys (uno por minuto) a tiempo y dentro de la especificacion. Ahora tienes
10 minutos para revisar y mejorar tu proceso y vaciar tus zonas de concentracién
antes de que esta produccion vuelva a empezar.

No habrd pedidos durante el primer minuto.

Al final del ciclo de produccidén actualiza tu resumen de la produccion.
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iPUEDES CAMBIAR TU
DISTRIBUCION EN PLANTA!

Takt Time

1 min / Trolley
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KMaLallJo Lean / Produccién 1 / 62




EJECUCION DE LA
PRODUCCION




Los participantes aprenden Los participantes aprenden
sobre produccion

sobre comunicacion
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REVISION
INDIVIDUAL
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¢Cémo trasladé los datos de producto dados por el cliente a informacion util para
la fabrica? éComo podria obtener la informacién requerida de forma mas
eficiente?

¢Se utilizan todos los componentes en el rango de disefios de trolley actual?
¢Cuales son las implicaciones de su respuesta?

¢Cémo ha coordinado el flujo de trabajo entre los sub-grupos? ¢Como podrian ser
mejorados?

Después del reciclaje, écomo almacend u organizd los componentes? ¢Cuales
podrian ser los beneficios de esta reorganizacién del almacenaje?

éConsideré mantener stock de trolleys terminados para mejorar el servicio al
cliente? Cudles son las principales ventajas y desventajas de:

-tener stocks o productos terminados?

-tener stock terminado en lugar de reducir tiempos de procesamiento y componer
los trolley bajo pedido?

Es posible que haya tenido una gran cantidad de desperdicios durante la fase 2.
¢Qué fue lo que desperdicié o tuvo desperdicio?

¢Como calcularia cuantos operarios se necesitarian para conseguir una entrega
cada 30 segundos, manteniendo un servicio al cliente del 100% (excluyendo re-
cycling y entrega)?

En el procesamiento lean, la media de “call off rate” del cliente a menudo se
denomina Takt time. En la fase 2 del KanDo Lean usamos 60 seg. {Cuanta gente
necesitaria en su célula de procesamiento para conseguir un Takt Time de 30 seg?
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El objetivo de las revisiones es ayudar a desarrollar una comprensién de las bases y
los beneficios del procesamiento lean y ayudarte a mejorar tu rendimiento.

Cada revisién comienza con un tiempo de pensamiento individual basado en un
cuestionario. Los cuestionarios te ayudardn a estructurar tus pensamientos vy
prepararte para las discusiones posteriores.

Tendrds unos 5 minutos para responder las preguntas sefialando tanto los puntos
positivos como los aspectos negativos de lo sucedido (abierta y honestamente). Este
libro es tuyo para siempre, asi que no te preocupes, tus respuestas no seran
evaluadas o entregadas. No existen respuestas correctas o 'puntos' por haberlo hecho
bien.
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» Distribucion en planta efectiva

» Almacenamiento de componentes

» Problemas produccién por lotes y alto WIP
» Comunicacion con el cliente

» Comunicacién interna

» Comprension de prioridades

KMaI\aDo Lean / Produccion 1 / 69




FASE 3 - PRODUCCION 3 “PULL”

FASE 3

Se introducen los cuadrados Kanbans como desencadenantes visuales para controlar
la produccioén.

Los participantes veran como los niveles de WIP se reducen drasticamente, las
comunicaciones se vuelven mas eficientes y se mejora un 50% el tiempo de
produccién.
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JIT

» Sincronizando con el cliente
* Flujo continuo
* Cuando el cliente lo demanda

(PULL)

STOCK MINIMO

LEAD TIME MAS CORTO

PRODUCTOS MOMENTO
DEMANDADOS FABRICAR S ELANDADG
CANTIDAD
DEMANDADA
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PARTIDA
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KanDo Lean

En los ultimos afnos la mejora de la eficiencia ha dado mucho que hablar, muchas
personas son las que utilizan jerga como 'sistemas pull’, ‘flujo continuo ',
'Procesamiento lean', 'JIT' y 'Kanban'. La mayoria de estos principios son muy simples
y muchos se pueden aplicar cuando producimos KanDo Trolleys. El procesamiento

Lean requiere flujo continuo con sistemas pull y Kanbans.



TAREA

KanDo Lean
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Tu tarea es la de suministrar a tu cliente 10 'KanDo Trolleys' a tiempo y dentro de la
especificacion.

En la fase 3, recibirds un nuevo pedido cada 45 segundos.

Ahora tienes 10 minutos para revisar tu proceso de produccién en el que utilizaras tus
almacenes de entrada / salida entre las areas de trabajo.
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-Proporcionar los cuadrados Kanban

-Permitir montajes en Cuadrados Kanban (pero en ningun otro lado)
-Solicite pedidos cada 45 segundos comenzando inmediatamente desde el
"ADELANTE"
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Los miembros del equipo se
distribuyen el trabajo
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* ¢Como se sintidé cuando tuvo que dejar de trabajar porque sus cuadrados Kanban
estaban llenos? ¢ Cuales fueron las ventajas y desventajas de esta parada?

* ¢Qué ocurrid con su WIP durante la ejecucién de la produccién 3? éPor qué paso
esto?

* ¢Estuvieron todos los integrantes del grupo de acuerdo con el layout de los
cuadrados Kanban? ¢Es necesario?

* ¢Habria algun beneficio en identificar los cuadrados Kanban con etiquetas?

* Si el “re-cycling” lo hizo un proveedor externo, équé instrucciones le daria al
proveedor con respecto a la entrega del pedido (qué, cuando, dénde, cémo)?

* Si quiere evitar los cuellos de botella, necesita balancear el trabajo realizado por
cada operario en su célula de trabajo. Para hacer esto, debe tener en cuenta dos
cosas:

-entender los detalles del ensamblaje, (por ejemplo, unir el tubo
especificado con la articulacidn especificada).
-medir el trabajo que tiene que realizarse.

* ¢Qué necesita saber para permitir compartir el trabajo equitativamente?

* ¢Cuales son las implicaciones del WIP elevado y los factores principales que lo
controlan?

* ¢Qué informacidn necesita para calcular el aviso minimo necesario para satisfacer
un pedido? ¢Cémo podria una previsidon de ventas ayudar a asegurar un buen
servicio al cliente?
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El objetivo de las revisiones es ayudar a desarrollar una comprensién de las bases y
los beneficios del procesamiento lean y ayudarte a mejorar tu rendimiento.

Cada revisién comienza con un tiempo de pensamiento individual basado en un
cuestionario. Los cuestionarios te ayudardn a estructurar tus pensamientos vy
prepararte para las discusiones posteriores.

Tendrds unos 5 minutos para responder las preguntas sefialando tanto los puntos
positivos como los aspectos negativos de lo sucedido (abierta y honestamente). Este
libro es tuyo para siempre, asi que no te preocupes, tus respuestas no seran
evaluadas o entregadas. No existen respuestas correctas o 'puntos' por haberlo hecho
bien.



DISCUSION
GRUPAL




RESUMEN
DEL

Produccién 1




» Uso de pantallas visuales
» Beneficios de Lead Times mas cortos

» Procesos de disefio para las necesidades del
mercado

» Planificacion de la capacidad total
» Distribucion de tareas y equilibrado
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FASE 4 - P4 “FLUJO CONTINUO”

FASE 4

Los participantes reciben un forecast por parte del cliente, asi que ¢mantendran su
compromiso con el PULL?

Hay que estar atento a los niveles de WIP!

Lidiar con la variacion de producto es un tema clave en esta fase.

Si la demanda de sus clientes se cuadruplicd, écuales son las ventajas y desventajas
de:

* agregar mas personas a las dreas de trabajo existentes (y subdividir el trabajo)

* tener varias estaciones de trabajo trabajando en paralelo
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Flujos Primarios Manipulacién de Unidades de Manutencion
Flujos Secundarios Manipulacién de piezas
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VSM

Se trata de una herramienta visual que permite identificar y representar de manera
sintética (macro) las actividades de planificacién (informacidn) y fabricacion a partir
de una pieza representativa (trazador) del proceso, a lo largo de todo su flujo de valor.
Es un util de decision y de comunicacidon mas que de analisis.

No es una cartografia de la organizacién, ni un diagnostico detallado del proceso.
éDonde se realiza el VSM?

En el terreno, en cualquier proceso, para un perimetro acotado, con los puntos de
entrada y de salida definidos.

Aunque el VSM, mapa del flujo de valor, se asocia tradicionalmente con el sector
industrial, se ha demostrado su efectividad en otros sectores, como el de servicios,
logistica, hospitalarios, desarrollo de software, etc.

¢Como se realiza el VSM?

En el terreno, a través de un grafico compuesto por iconos y simbolos simples
estandar.

Identificando los principales flujos fisicos de material, es decir, aquellos procesos
necesarios para producir el bien, hasta que es entregado al cliente, mediante:

FlLas etapas del proceso con sus datos macro principales por proceso: Tcy, OEE,
cambio de formato, diversidad, operarios asignados, etc.

BlLos puntos de almacenado de material con sus datos macro principales (Cantidad de
Stock, Lead Time, etc.).

BlLos modos de transporte del material (Carretilla, Tren, Automatico, Manual, etc.).
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KanDo Lean

Ahora el mercado de KanDo Trolleys se ha establecido y las ventas estan aumentando.
Tu tarea es entregar el producto dentro de las especificaciones acordadas, a razén de
un trolley cada 30 segundos utilizando procesos robustos, equilibrados con
disparadores visuales.

Tienes 10 minutos para prepararse para esta fase de produccion.
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Tu cliente te ha suministrado una tarjeta de pedido de venta que contiene el cddigo
del producto, una imagen del trolley y el plazo de entrega requerido. Esto se
convertira en la orden real para la primera entrega.

Tu cliente te dara un prondstico para las drdenes restantes en forma de 11 tarjetas de
pedido de venta al inicio del ciclo de produccién.

Puedes utilizar las siguientes tarjetas de drdenes de venta de la forma que quieras,
pero se recomienda que los utilices como etiquetas que identifican los conjuntos de
KanDo trolleys a medida que pasan a través de tu fabrica. Cada tarjeta de pedido de
cliente debe ser devuelta al cliente con el correspondiente KanDo trolley cuando se
hace una entrega.

Los trolleys colocados en el Punto de Entrega mds de 15 segundos antes, o en
cualquier momento después del momento de entrega, se consideraran chatarra. Si te
saltas una entrega la tarjeta de orden de venta correspondiente debe ser devuelta al
cliente inmediatamente para que pueda grabar tu rendimiento.



PROHIBIDO REPROCESAR TROLLEYS

MEJORA LA EFICIENCIA DE TU
PROCESO

DISENA TU NUEVO LAYOUT DE
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KanDo Lean

En esta produccién no se te permitird rehacer trolleys que no cumplan las
especificaciones o que sean de calidad inaceptable.

En esta fase tus cuadrados Kanban se pueden utilizar para que almacenen sélo un
tipo de subconjunto o tipos que varian con cada pedido del cliente. Debes ser
capaz de mejorar la eficiencia mediante el redisefio de tu proceso.

En el disefio del layout de la fabrica, recuerda que cada variante de producto no
tiene que fluir a través de cada area de trabajo.
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Identifique los tipos de desperdicio que ha eliminado y enumérelos por orden de
importancia.

éCuales serian las ventajas y desventajas de utilizar cddigos de productos
relacionados directamente con las caracteristicas especificas de los productos?
(por ejemplo, alfabéticos).

¢Cémo mejoraron las imagenes de los productos la comunicacion?

Si la demanda del cliente se cuadruplicd, écudles son las ventajas y desventajas de:
afiadir mas operarios a las células o puestos de trabajo existentes (subdividiendo el
trabajo) o tener varios puestos de trabajo trabajando en paralelo?

¢Como le afectaria si su cliente le diera una orden de pedido de 3 trolley una vez
cada 3 minutos en lugar de 1 trolley por minuto? ¢Cambiarias el layout? Si fuera
asi, écomo? ¢Como asignarias prioridades o secuenciarias la produccién?
Actualmente su fabrica estd disefiada para entregar 12 variantes de productos lo
mas rapido posible. ¢Cuales serian los problemas de produccién que se generaran
al introducir mayor diversidad en los productos, tal como:

Tubos verticales en rojo y verde (asi como el amarillo estandar).

¢Hay opciones para todos los tipos de trolley de tener tiradores superiores o no?
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El objetivo de las revisiones es ayudar a desarrollar una comprensién de las bases y
los beneficios del procesamiento lean y ayudarte a mejorar tu rendimiento.

Cada revisién comienza con un tiempo de pensamiento individual basado en un
cuestionario. Los cuestionarios te ayudardn a estructurar tus pensamientos vy
prepararte para las discusiones posteriores.

Tendrds unos 5 minutos para responder las preguntas sefialando tanto los puntos
positivos como los aspectos negativos de lo sucedido (abierta y honestamente). Este
libro es tuyo para siempre, asi que no te preocupes, tus respuestas no seran
evaluadas o entregadas. No existen respuestas correctas o 'puntos' por haberlo hecho
bien.
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» Formas alternativas de Kanbans

» Sistema one-piece flow

» Sistemas de documentacion

» Como hacer frente a la demanda variable
» Trabajo en equipo y flexibilidad

» Definicion de responsabilidades
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FASE 5 - P5 “SUPPLY CHAIN”

FASE 5

La produccién se reorganiza en 3 ubicaciones simulando una cadena de suministro
dispersa.

¢Cémo se pueden beneficiar los clientes, proveedores, trabajadores y las Compafiias
de la implementacién efectiva de los principios Lean introducidos con la actividad
KanDo Lean?
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ELEMENTOS DE LA CADENA DE SUMINISTRO
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En las fases anteriores se utilizaron los disparadores visuales en los cuadrados Kanban
y tarjetas de drdenes de venta para proporcionar informacion sobre los productos a la
gente en las dreas de trabajo. Técnicas similares pueden ser usadas para
desencadenar el movimiento de subconjuntos o componentes de un lugar a otro o de
los proveedores a los clientes. El movimiento de un subconjunto de A a B puede ser
activado por un cuadrado Kanban de entrada vacio en la posicién B o de la recepcidn
de un documento en la ubicacién A.

Antes de usar los disparadores entre proveedores y clientes debemos considerar lo
siguiente:

. con componentes pequefios y de bajo coste puede ser poco rentable
entregar s6lo un componente
J los tiempos de suministro pueden ser demasiado largos (o demasiados

poco fiable) si se espera hasta que el almacén esté vacio antes de empezar a
suministrar

. las grandes cantidades de entrega necesitan espacio y se debe tener
atado el capital de trabajo.
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Este diagrama te ayudarda a determinar el punto 6ptimo de suministro y las
cantidades de entrega.

Definiciones:

Nivel de desencadenamiento- una solicitud de sustitucion se desencadena cuando la
cantidad de stock cae por debajo de este nivel.

Cantidad de entrega- cantidad actualmente entregada y colocada en el almacén. Esto
debe ser la cantidad que cubra el nivel de desencadenamiento al mismo tiempo que
el stock es entregado.

Retraso de desencadenamiento- el tiempo transcurrido mientras se alcanza el nivel
de desencadenamiento. Por ejemplo, si las existencias se controlan (por ejemplo) una
vez al dia, el retraso puede ser entre 'cero' y 24 horas.

Stock de seguridad- existencias adicionales para evitar la escasez, cuando el tiempo
de uso o suministro es mayor de lo esperado.

Nivel de activacion (Trigger Level): una solicitud de reposicion de existencias se
activa cuando la cantidad de existencias desciende por debajo de este nivel.



Sistemas Two Bin
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A veces los tiempos de suministro lentos pueden ser manejados teniendo dos areas
de almacenamiento para cada componente. Con este sistema los componentes son
retirados de un almacén hasta que este es vaciado. El vaciado de esta tienda
desencadena una nueva orden. Se sigue trabajando retirando componentes del
segundo almacén. Mientras el segundo almacén se vacia (y por lo tanto la segunda
orden lanzada) la primera orden deberia haber sido entregada. Con este sistema two
bin, el nivel de desencadenamiento y cantidad de entrega son iguales con cada area
de almacenamiento (o bin) que es capaz de almacenar la cantidad de entrega.



-
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TAREA

Para satisfacer todas las drdenes dadas en las tarjetas de drdenes de venta. Ten en
cuenta que, como en el anterior ciclo de produccién, el cliente sélo aceptard un
trolley 15 segundos antes del momento de entrega. Ahora tienes 10 minutos para
prepararte para este ciclo de produccion.

Informacion adicional
Debido al aumento de las ventas y las predicciones para el crecimiento la direccién ha

decidido:

e dividir la produccion y usar dos lugares separados

e establecer una unidad de negocio independiente, conocido como ‘el
suministro de materias', en una tercera ubicacién con Ia
responsabilidad  de reciclaje, almacenamiento de componentes y
suministro.



Negocios remotos
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Tus implicaciones son las siguientes:

a) Mover las etapas iniciales del montaje de todos los KanDo trolleys a la nueva area
de subconjuntos, una mesa distinta. Todos los subconjuntos gue salgan
de esta tabla deben contener entre 6 y 10 componentes

b) Mover el reciclaje y todas las funciones de suministro de material a una nueva
mesa de suministro de materiales

c) Asignar a la gente a cada una de las tres mesas (unidades de negocio)

d) Disefiar e implementar procedimientos para mover los conjuntos y componentes
entre las mesas. Estos procedimientos deben operar como si las mesas estuvieran en
tres edificios separados, es decir:

eno se puede hablar entre mesas (entre edificios) pero cualquier persona puede
cambiar a otra mesa en cualquier momento para hablar con otras personas en esa
mesa

ese pueden pasar comunicaciones escritas entre las mesas en cualquier momento
eun disparador visual sélo puede ser visto por las personas en su lugar (dentro del
edificio)

Para controlar el flujo de componentes tienes que asignar y etiquetar los lugares de
almacenamiento para todos los componentes en todas las areas de trabajo. Tienes
gue acordar los disparadores visuales (niveles de activacion) y las reglas de suministro
para cada componente.
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El suministro de los componentes puede ser controlado usando contenedores o
compartimentos en lugar de cuadrados kanban. Al usar el sistema de doble
compartimento, un contenedor vacio actla como alarma visual para que este
compartimento sea rellenado, llegando el contenedor lleno antes que el segundo
gue esta vacio.

¢Como mejoraria este sistema simplificando los supermercados o los sistemas de
compra?

¢éCuales son los dos factores principales que controlan la cantidad de componentes
necesarios en cada contenedor?

La informacién puede ser trasferida de muchas maneras, por ejemplo, mediante
fax desde areas de ensamblaje a los proveedores, para activar el suministro de
componentes. ¢ Qué otras tecnologias podrian ser usadas?

Para componentes de bajo costo, las entregas de proveedor podrian ser cantidades
acordadas para rellenar el stock hasta un nivel acordado. {Cuales son las ventajas y
las desventajas de ambos enfoques?
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El objetivo de las revisiones es ayudar a desarrollar una comprensién de las bases y
los beneficios del procesamiento lean y ayudarte a mejorar tu rendimiento.

Cada revisién comienza con un tiempo de pensamiento individual basado en un
cuestionario. Los cuestionarios te ayudardn a estructurar tus pensamientos vy
prepararte para las discusiones posteriores.

Tendrds unos 5 minutos para responder las preguntas sefialando tanto los puntos
positivos como los aspectos negativos de lo sucedido (abierta y honestamente). Este
libro es tuyo para siempre, asi que no te preocupes, tus respuestas no seran
evaluadas o entregadas. No existen respuestas correctas o 'puntos' por haberlo hecho
bien.
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» Relacién cliente-proveedor

» Gestionar negocios en remoto

» Evitar la falta de componentes

» Simplificar el suministro de componentes

» Flujo de informacion en la cadena de suministro
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