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[Jl Quallty ‘ GB Lideres en Capacitacion y Consultoria Especializada

rything We Do

www.qualityrd.com

Es una firma dedicada a proveer soluciones efectivas a las organizaciones publicas y
privadas. Trabajamos mano a mano con nuestros clientes brindandoles consultorias,
adiestramientos y soporte continuo para la obtencion de resultados cuantificables,
financieramente mediales y sostenibles en sus lineas de negocio y de ese modo
ayudarles a lograr el liderazgo y los niveles de excelencia operacional en el

mercado.
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EGLAS

e Ser puntuales .

e Teléfonos en Silencio o vibracion. Si
necesita tomarlo por favor salir de aula

e No hay preguntas tontas. No tenemos
todas las respuestas, ... Pero si la forma de
Investigar.

e Su participacion es importante, pero mejor
aun si respetamos el turno del companero.
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Objetivos del Curso

Al finalizar este curso el participante estara en
capacidad de:

ddentificar las principios y las herramientas de Lean Manufacturing.
.Diferenciar el proceso Lean del proceso Tradicional
. Implementar un Pull System

.Medir el impacto de la implementacion de Lean a las mejoras del
almacen.

Aplicar herramientas de Lean para la mejora de las actividades de
almacenaje.
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Agenda

Encuadre Grupal

Definicion y Historia de Lean
Manufacturing

Desperdicios Vs. Valor Agregado
Herramientas de Lean
Conclusiones

Compromisos
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Historia Manufactura Lean

1850
— Eli Whitney
America Interchaangeable Parts

Civil Wa Drawing Conventions
— Tolerances
Modern Machine Tool Development
— Frederick Taylor
Standardized Work
Time Study & Work Standards
/" Worker/Management Dichotomy

7 Frank Gilbreth
L
1900 — e Process Charts
Motion Study

Great Wat | W
—_— “~

" Henry Ford
- Assembly Lines
Flow Lines
Manufacturing Strategy

<4—— Edwards Deming, Juran
— SPC
TOMm

Eiji Toyoda, Taichi Ono
Toyota Production System
Just-In-Time
Stockless Production

2000

Gilbreth

'i'aylor

Ohno

&\ N
Shingo




1. Una “cosa” solamente para manufactura.

2. Una herramienta de reduccion de personal
organizacional.

3. Ciencia aeroespacial.

4. Una teoria intangible.
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Qué ES “Lean”?

Es un acercamiento sistematico para identificar y eliminar el desperdicio (actividades sin
valor agregado) a través de la mejora continua y el flujo del producto en busqueda de la
perfeccion; al liberar los recursos para perseguir oportunidades de crecimiento.

Especificar Identificar la : »
Valor Cadena de Valor Flujo Halar Perfeccion

The Lean Enterprise
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Tradicional

Compleja
Conducida por un prondstico

Exceso de Inventario para
asegurar el servicio

Tiempos de entrega
prolongados

Ciclos largos de desarrollo de
producto

Departamentos funcionales
Enfocados en procesos
Manejo de Lotes

Costeo de producto por lote
Se inspecciona la calidad

Lean

Simple y visual

Conducida por demanda del
cliente

Inventario segun lo
necesitado

Tiempo minimo de entrega
Rapido para servir al mercado

Gerentes enfocados en la
cadena de valor

Reduce actividades que no
agregan valor

Tamafo del lote lo mas
pequeno posible

Costo total de cada producto

Calidad en la fuente, se hace
en el proceso / decisiones
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Valor Agregado

Los ejemplos mas claros de valor agregado en el proceso

de manufactura son: = 1\ &

Tejido de la tela

Tenido de tela

Corte de tela

Costura

Bordado
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Los clientes no estan dispuestos a
pagar por el desperdicio 6 actividades
gue no generen valor agregado como
lo son:

-Almacenamiento - Divulgacion lenta de info.
- Movimientos - Reuniones indutiles
-Tiempos de espera - Re-trabajos

- Transporte - Sobreproduccion

- Redisenos - Producto erroneos

w= || Inventario de movimiento lento u Obsoletos (SLOBS)
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& 3 Categorias de Desperdicio

SOBREPRODUCCION

DEFECTOS / ERRORES

Hacer méas, mas temprano y mas rapido de lo solicitado por el proceso siguiente. ~ Errores que nos hacen volver a hacer un trabajo.
Ejemplos: A Ejemp|05'
NUmero de las muestras

. - - Volumenes de Venta Sobrestimados
Numero de correos electronicos

NGmero de estilos / colores - Calcular mal los costos del producto

NGmero de informes - Prendas Irregulares

_ Facturas o materiales incorrectos

PROCESOS SIN VALOR

« Esfuerzos que no agregan valor al servicio desde el punto de
vista de los clientes. Ejemplos:
» Cualquier suministro en exceso ~ Visitas innecesarias al cliente
fluye a través del proceso de L3
oficina. Ejemplos:

- Emails — “Reply All”
- Reportes

EXCESO DE INVENTARIO

- Muchas personas involucradas para tomar una decision

- Formatos inconsistentes para documentos incluyendo
barrels, reuniones.

Reuniones excesivas

Verificaciones
Arreglando y haciendo de nuevo
T .gxgltudvyIMp =
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8 Categorias de Desperdicio

TRANSPORTE EXCESIVO
EXCESO DE MOVIMIENTO
~ Transportar formularios e informacidn alrededor de

» Cualquier movimiento de personas o equipo que no °F i
la oficina Ejemplos

agregue valor agregado al servicio.

Ejemplos: nviar muestras de ventas de Statesville a ???

- Tener que enviar personas de NY 6 activi

- Enviar articulos por “Fed-Ex” que no son urgentes
redisefio = 8 -

- Enviar muchas personas a NY

- Caminar a diferentes departamentos para procesar
un articulo

GENTE SUB UTILIZADA

ESPERA

Tiempo ocioso cuando se espera por algo. « El desperdif:io de no usar las habilidades de las personas (mentales,
creativas, fisicas).

Ejemplos: « Ejemplos:

- Esperar por la semana del mercado para demostrar los productos _ Poner a gente creativa en trabajos rutinarios aislados

- Esperar por las reuniones en linea para revisar y discutir los
prototipos del producto

- Poner gente analitica para trabajar en tareas ¢reativas

= P ' - Dar trabajo que no posea valor agregado
- Esperar por decisiones

2 2 ! A Entrenamiento insuficiente & escaso
- Tiempo muerto del sistema R
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VALOR AGREGADO vrs. SIN VALOR AGREGADO

-

VALOR
AGREGADO

Tipicamente el 95% del total del Tiempo de Ciclo es
de No Valor Agregado!

Lo interesante es que a menudo pasamos mas tiempo mejorando el 5% de valor
agregado que reduciendo 95% del trabajo sin valor agregado!

SIN VALOR AGREGADO
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Proporcione ejemplos de desperdicio en su area de trabajo

j

|

Sobreproduccion

Exceso de Inventario
Defectos / Errores

Procesos sin valor agregado
Tiempo de Espera

Personal subutilizado
Exceso de Movimiento
Transporte
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NOTA: Intente por favor de tener una persona que no este involucrada en su area en
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VENTAJAS FINANCIERAS DE LEAN

EJEMPLO DE WIREMOLD CO.

Art Byrne, un exitoso veterano de Lean personalmente condujo un exitoso evento
de Lean en la Compafiia Wiremold. El personalmente condujo esta iniciativa, a

continuacion podemos ver los resultados obtenidos.

1990 1995 1999/2000
Inventory turns 3.4 15 17
Sales (index) 100 250 430
Sales Per Employee ($000s) $ N $ 190 | $ 240
Operating Profit (index) 100 600 1300
Profit Sharing (% of straight wage) 1.2 7.8 NA
Product development time 3years| 3-6 months NA
Throughput time to produce average product 4-6 weeks 1-2 days NA
Suppliers 320 73 43
Space required (index) 100 50 <50
Assessed company value (million $) $ 30 $ 770
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Resultados futuros

Mejorar la rotacion de inventario. \

Reducir los inventarios obsoletos
Mejorar la velocidad del producto

al mercado.

DRASTICA Y
Reducir |la cadena de suministros. >SIMULTANEAI\/IENTE

Reducir el tiempo de espera.
Reducir costo de los productos.

Incrementar productividad.

VX 7av ¢.1u g

WARE



1 Las personas persiguen objetivos incluso cuando estos NO son
beneficiosos para la compaiiia.

Ejemplos:
Hacer la meta de ventas del mes ($SS).
Lograr mas SAH’s por mes.
Meta de Produccion y rollover.
% Volumen extra de lo requerido de los suplidores.
1 Las métricas se pueden manipular ya sea para esconder 6 dar la

apariencia de un problema.

Ejemplo:

— e : Variaciones de Manufactura
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Fendmeno “Cumplir las Ventas del mes”

| SLIA S Demand & Service
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Métricas

METRICAS LEAN

METRICAS TRADICIONALES

Rotacion de Inventario

Nivel de Servicio

Tiempo de Cambio de Estilo
Ventas por Empleado

% Distribucion de Beneficios
lempo de Entrega

Nivel de Inventarios Obsoletos
Tiempo de Takt

Eventos Kaizen implementados por los Empleados

% de Estilos exitosos en Disefo

Standard Allowed Hours (SAH'’s)
Utilizacion de Materiales

Pago de Incentivos por Pieza

Eficiencia por Operario

Costo ABC

Modelo incompleto de “Hacer vrs. Comprar
% de sobreproducciéon acceptado

% variacion aceptada en la cantidad
embarcada

Metas de ventas mensuales

.;:.;-_-, W e | W omE | e
Al @H AIRAL -
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0 del Paradigma

GEMBA

Organizacion
de Soporte Organizacion

de Soporte

GEMBA

Gemba: Palabra Japonesa que significa “Lugar u Organizacion

ondgs Of Ipr = =2 o ,.;z-_-, ) |
] e T ‘,n- G -
..-—" ,,",A, "l .
5, LEAN WAREHOUSING 1\ 1, 1| B4
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Resistencia al Cambio

Necesidad del Control
Miedo

Satisfaccion Personal
Carga de Trabajo
Silos & Geografia
Métricas

Cultura

Sistemas
Comunicacion
Entrenamiento
Sarbane’s Oxley

Carencia de
Apoderamiento

Sistema de Recompensa




Kaizen - Mejoramiento
Continuo, En Japonés “Kai”
significa cambio y “Zen”
significa bueno o cambiar para
mejorar. El intento es crear un
ambiente de trabajo que se
enfoque cada trabajadoren la
eliminacidon del desperdicio
(muda) como parte normal del
proceso de trabajo diario.

Heijunka — Nivelacion de el tipo y la
cantidad de produccion sobre un periodo
de tiempo determinado logrando el
cumplimiento de la orden del cliente.

Mapa de Value Stream (VSM) -

Identificacion de todas las actividades (valory
no valor agregado) que suceden en el flujo de
un servicio o producto.

Reduccion de Seteo — El objetivo de esta herra- Kaikaku-

mienta es reducir y mejorar el tiempo que se pierde en
seteo y arranque de maquina, incrementar la flexibilidad
al cambiar de un estilo o servicio al siguiente.(SMED).

Sistemas de Control Visual — El objetivo es
comunicar informacién importante que proporcione
entendimiento inmediato de una situacion o condicién.
Cuadros, diagramas, colores, cddigos,etc.

Organizacion del Lugar de Trabajo 5S +1

Eliminar cosas no requeridas y especificar locali-
dades para todo. 5 S: Seleccionar, Organizacion,
Limpieza, Estandarizar, Sostener, + 1: Seguridad

POUS - Plant Layout -Mmejorar el flujo del
Almacenaje proceso que asegura duraciones de ciclo
en punto de mas bajos y menos manejo de

uso. materiales.

Mejoramiento Radical
de una actividad para
eliminar desperdicio/
Muda.

error suceda.

Calidad en la Fuente — Los operarios
deben tener inspeccidn en la fuente, estandares
establecidos, documentacion de procesos y estar
seguros de la calidad del productos antes de pasarlo.

Quality Function Deployment -

Un procedimiento de toma de decision visual para los
equipos de multiples talentos que desarrolla una
comprension comun de la voz del cliente.

Total Productive Maintenance (TPM)-

Una serie de métodos preventivos para mantener el
funcionamiento del equipo.

Equipos — Rotacién de los Takt Time -

trabajos altamente especializados,

entrenamiento cruzado y empleados =.T|empo d'Sp_o'
de muiltiples talentos. nible de trabajo +

unidades vendidas.

Reduccion del Bulto — El Trabajo Estandarizado — La mejor

tamafio ideal del bulto es uno. combinacidn de personas, materiales, métodos y
Reduce WIP, tpo. de espera, dura-
cién del ciclo y mejora la Calidad.

magquinas. Evaluando la duracién del ciclo, secuencia
del trabajo bajo un Tiempo de Takt.

Sistema Pull / Kanban -
Controla el flujo de recursos,
substituyendo solamente lo que se
ha consumido.

Poka Yoke — Hacer los Flujo Continuo- Elimina el desperdicio

procesos y herramientas a de almacenaje, instalaciones, equipo,
prueba de error. Evita que el expedita lo obsoleto y el inventario en exceso.
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Por que las 5S7?

“Las 5S constituyen la base para el
mejoramiento del ambiente de trabajo y
las relaciones interpersonales dentro de

la empresa, promoviendo buenos
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5S + 1 Organizacidn del Lugar de Trabajo

1S: Seleccionar 2S: Organizacion Seguridad

+ Guarde unicamente lo @ - Un lugar para cada

necesario en su area. cosa y cada cosa en su
lugar. +Aberturas cubiertas en el

Se-i-ri Se-i- piso.
i } _'Ul_l » Cables cubiertos.
3S: Limpleza 4S: Estandarizar

. Salidas claramente
marcadas, sin obstaculos.

L + Materiales inflamables
. Limpie el lugar de . Establecer procedi- lrreEaElea

trabajo profundamente. mientos para mantener el B .orrectamente
area de trabajo limpia v

ordenada. Sei-ket-su | ~Eauipo para emergencias /

fuego claramente marcado

5S: Sostener

Disciplina propia para mantener los procedimientos
establecidos. _
Shit-su-ke

bl ,;:; w—lrﬁ S -‘ i
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No hay nada extra o innecesario
Es un lugar de trabajo limpio

Cualquier persona reconoce inmediatamente
desechos o anormalidades.

El papeleo es minimo y simple
Las estaciones de trabajo estan organizadas

de manera que las personas puedan alcanzar
todo facilmente

Los contenldos de Ios gabinetes estan blen

= ,;;-_—, o ) W - U-




Nuestro Ambiente en la Fabrica
(generalmente)
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Utilizacion

Utilizacion: significa que usted
elimina todos los articulos del lugar
de trabajo que no son necesarios para
las operaciones actuales de
produccion
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ORGANIZACION

Organizacion: Significa que se
dispone de los articulos necesarios de
manera que sean faciles de utilizar y
encontrar por cualquier persona.




1”‘”‘!’ = "Iy

s ersx-d» rﬁ", ~
>







I ESCUELA|LOGI 58

5S en Sequridas
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LIMPIEZA

Limpieza: Es el componente que
enfatiza la eliminacion de suciedad,
mugre y polvo del lugar de trabajo.

Como tal, Limpieza significa
mantener todo barrido y limpio.
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Resultados de la Limpieza )
Despues
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Despues de la Limpieza....

|
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Lugar Organizado

(2° S implementada)
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de la Limpieza (3° S)...

UesS

Vd

Desp
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Estandarizacion

Estandarizacion: Es el resultado que
existe cuando las 3 primeras S -
ORDEN,ORGANIZACION
LIMPIEZA - se mantienen en forma
adecuada.
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Lugar de Trabajo Limpio
(3° S implementada)
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DISCIPLINA

Disciplina: Significa adquirir el
habito de mantener en forma
adecuada los procedimientos

correctos



9S

Lugar de Trabajo con 4°S
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Construyendo la Disciplina
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Almacenes

= Reducir tiempo de busqueda de Materiales.

=Mejorar exactitud de los inventarios.

= Mejorar la seguridad de los empleados y riesgos de
accidentes.

= Reduce la probabilidad de errores de transaccion.

Clave de 5S:

Sé

=k
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Y#1 Material Organization
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Organizacion del Lugar de Trabajo

La organizacion en el lugar de trabajo crea una
localidad segura, aseada, limpia, estandarizada,
sostenible para todos los procesos necesarios para

gue sean ejecutados con éxito. (5S + 1). El Almacenaje
en el Punto de Uso (POUS) simplifica el inventario
fisico y almacenamiento.

LU




gar de Trabajo
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O Almacenaje en el
Punto de Uso
(POUS)
simplifica el
inventario fisico,
almacenamiento
y el manejo del
inventario de los
articulos
utilizados.

Almacenaje en el Punto de Uso (POUS)

Ganchos/Perchas
almacenados en
el la estacion de
Empaque.
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O

Los controles visuales son
senales simples que propor-
cionan una comprension
inmediata de una situacion o
condicién. Son claros, proveen
informacidn exacta y son
confiables.

Los sistemas de control Visual
son herramientas muy
eficaces y eficientes para
regular el flujo de trabajo,
Permiten que la operacion
siguiente conozca
exactamente cual es el estado
de las operaciones anteriores.

Sistemas de Control Visual
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Controles Visuales
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Trabajo Estandarizado

Establece los procedimientos exactos para el trabajo de cada operario en un proceso
de produccion, basado en tres elementos:

.. Tiempo de takt es el ritmo en el cual los productos se deben producir en un
proceso con el fin de cumplir la demanda del cliente.

.. La secuencia del trabajo en la cual un operario realiza tareas dentro del
tiempo de takt.

3. Elinventario en proceso estandar incluye las unidades en las maquinas y

requeridas para mantener el proceso funcionando continuamente.
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Takt Time

Es el Corazon de la Manufactura
Lean

[akt time = Ritmo de Demanda del
Cliente

[akt Time = Tlempo Disponible
Unidades 'emandadas

0

“Sincroniza el ritmo de produccién para

cumpllr Ia manda del cllentie”
R JLL_ITZ_1"

s

‘‘‘‘‘‘



| ESCUELA|LOGISTICA

akt Time con la Simulacion

Tiempo Disponible

Takt Time=
Unidades Vendidas
Takt Time= 360 seg = 15 seg / avion
24 aviones
Linea Desbalanceada Linea Balanceada

w
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Q;/ £ » (N ]
Equipos de Trabajo s —— k§é‘ <

Entrenamiento cruzado y empleados con
capacidades multiples que puedan trabajar en
varias operaciones dentro de la celda e incluso
en operaciones de distintas celdas

Filosofia de mejoramiento continuo
Calidad en el proceso, no inspeccion

Uso de herramientas de solucion de problemas
y participacion de todos como equipo en la

solucion

Hay compromiso colectivo por una meta comun gue se
e | .! (. a— rg=- Y ¥ ‘ | ol ',F'e'—'-r%n"—"n _ ;"
SIQUE : O*tdIt ITerentes: =y -
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Layout de Planta

1 O 2 O 3 4 4 O 5
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Flujo Continto

+ El flujo continuo sucede cuando el desperdicio (Muda)
es removido del sistema.

+ El flujo interrumpido crea toda clase de desperdicio:

- Inventario - Sobreproduccion

- Proceso Sin Valor Agregado - Errores & Defectos
- Exceso de Movimiento - Transporte

- Tiempo de Espera - Gente subutilizada
Ejemplos:

- Integracion de corte, costura y empaque en una sola localidad.

_ Re —colocar Diseno e Industrializacion.
- F|UJO Contlnuo de mformauon para reportes, BOM’s y BOLs.
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Reduccidn del Lote

« La reduccion de lote nos lleva a:

- Reduccién del Trabajo en Proceso (WIP). - Incrementa la flexibilidad.
- Reduccion del Tiempo de Espera. - Reduccion de la duracion del Ciclo
- Reduccién de complejidad al planear. - Mejora la Calidad del producto.

+ Lareduccioén del lote elimina el desperdicio:

- Inventario - Sobreproduccion - Errores & Defectos
- Tiempo de Espera - Gente Subutilizada

v
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*Produccion en Lotes
/ /] 5 minutos / /] 5 minutos / /

I%IIIEProceso . I%IIIEProceso =l I%F’FOCGSO)Eli:LIIII%I_-l
A B C

0J010)0101010101010;
10 minutos O00000O0O0O0O0O 10 minutos
10 minutos 0000000000
Lead Time: 40 minutos para sacar orden >

Hay 10 minutos de transporte

* Proceso de Flujo Continuo

i e
I%ProcessProcess Process)%nél
A B C

0]0]0]010]0)01010]0)
0000000000
0000000000

<12 Min. para sacar orden_,,.

3 min. para prlmera parte
L Y .-:-_,:_‘:'-i v-




>

>

% [Ii% ",
5 :
ST -
= R
i ol 2
y ';‘, ‘ i
L o idy T
1 " o o0
i
P
> =
I £

= CUELA|LOGISTICA
Sistema Pull /Kanban

Los Slstemas Pull solamente reemplazan lo que se ha consumido.
Los Sistemas Pull, por su propia definicidon, son inventarios mas bajos,
disminucidn del tamano del lote y permiten el control visual.
Un Kanban es una sefial . . .
(tarjeta, comportamiento del “3"- PP ®
. . 7 m - P m‘.ﬁ:r \\ A -
inventario, etc) la cual comu- sixie/ gy : ‘.
nica lo que va a ocurrir en ’% » -
. N
roduccion. AT et
P O B o | e
Las sefiales Kanban deben ser o ] | e
: : T \pps T dpged
tan visuales como sea posible. e '
La ultima expresién del Sistema  faw T !

-
.
& = /
- 13 e
x4 e ] H"?', D ) L Note: ff : mave car
. » g+ production card
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Ejemplo de un Sistema Pull

A la izquierda hay una foto de Kanban ‘Post/Board’ que sostiene tarjetas
magnéticas que son utilizadas para sustituir un inventario consumido. Los espacios
vacios del Kanban que se pueden observar a la derecha es una buena sefal de que el
inventario necesita completarse. La tarjeta Kanban simplemente comunica al proceso
anterior que el Kanban necesita ser llenado. Uno puede pensar en un Kanban como un
inventario bien posicionado.
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¥ Resultados al poner en ejecucion el

Sistema Pull

Se redujo el
inventario en
un 58%, en
menos de un
aho mientras
tanto el
servicio
alcanzoy se
mantuvo a
un 99% !

~ =

& i f'

Abajo, un ejemplo de el impacto de una de las iniciativas Pull

en un estilo x.

1,300,000
1,200,000
1,100,000
1,000,000

900,000

800,000

Inventory (Units)

700,000

600,000

500,000

\
:
!

B633 Hybrid Pull Styles Inventory & Service

— Inventory — Service

j

120.0%

100.0%

+ 80.0%

60.0%

+ 40.0%

r 20.0%

Service
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Pruebas Halado Vs. Empuje

De las siguientes actividades, identifique el sistema de
toma de decisiones usado: Halado o Empuje.

[Ja) El nino pide un helado a su madre
[Ob) Compra fija semanal de 5Ibs de Arroz
[Oc) Sistema de pago de Nomina semanal

Od) Compra de botellon de Agua en las casas

Ce) Llenado de Gasolina del Carro

[ i A | WS | A
—_— -
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Calidad en la Fuente

Inspeccion en la fuente: Los
empleados deben estar seguros de que
el producto que estan pasando a la
siguiente estacion es de calidad
aceptable

Se debe dar a los empleados los
medios para desempenar su trabajo
con calidad (entrenamiento)

Muestras o estandares
establecidos son herramientas
visibles que se usan para este
proposito (especificaciones con fotos,
templates,etc.)

La documentacion del proceso
define los requerimientos de inspeccion
de calidad para cada estacion (revision
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Poka Yoke o A Prueba de Error

e Hacer que sea imposible el cometer errores, también conocida
como a pruebas de tontos.

e En Japdn: Poka - Yoke de Shigeo Shingo
YOkeru (evitar) Poka (errores inadvertidos)
e Una técnica para eliminar los errores humanos y de operacion

e Técnicas simples y efectivas para eliminar o al menos reducir
los defectos vy los errores que los producen para alcanzar
calidad cero defectos

e Mecanismo usado para evitar la ocurrencia de defectos o

Errores

e [ A AR | WA | AR

i | S



\o jemplo’de' Yoka Yoke

El barreno en el lavabo evita
derrames cuando se llena
demasiado.

Cuando se abre un cajon, los otros
quedan atorados de tal manera que
se previene que se abra mas de un
cajon a la vez.
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EJEMPLOS DE POKA YOKE

Ejemplos de Poka Yoke

Los discos de 3.5 plg. no pueden ser insertados al
revés gracias a que no son cuadrados y esto no
permite su entrada. Al ser insertados al reves, la
esquina empuja un dispositivo en la computadora
que no permite que el disco entre, lo que evita que
este sea colocado incorrectamente.
bte- w3 Tk ;
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Nivelar el tipo y la cantidad de
produccion sobre un periodo de
tiempo fijo.

+ Esto permite a produccion cumplir la
demanda de los clientes
eficientemente mientras reducen el
trabajo en procesoy resulta en un
manejo de inventario minimo, costos
de capital, mano de obray tiempo de
produccion.

+ Observe que “Heijunka” depende
fuertemente del tiempo de cambioy
seteo (SMED).

ste de s);ecur

d aprend
5‘ = Semtrio

-
-
'I Pl WARE

9Iaherra njienta

Nivelacion de la Produccion:

PRODUCT

Model A
plain t-shirt

Model B
t-shirt with pocket

Model C
t-shirt with v-neck

Model D
t-shirt with v-neck
and pocket

PRODUCTION
SEQUENCE

Mass producer

Lean producer

Heijunka by Product Type

“Heijunka”

Customer demand per week

I N oSV
HARANAN A AR
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Value Stream Map (VSM)

Es un diagrama simple de cada
paso involucrado en el flujo del material y de
la informacidon que se necesitan para traer el
producto desde la orden del cliente hasta la
entrega.

Los Mapas Value Stream se pueden
dibujar en diferentes tiempos como una
forma de sobresaltar las oportunidades de
mejora (mejora continua).

"*@ Al
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Reduccién de T iempo de Set-up

SMED (Single Minute Exchange of Dies):

Serie de técnicas para cambios de maquinaria de produccion en
menos de 10 minutos

Metas del Programa de Reduccién de “Seteos”:
 Lograr lotes mas pequefos

« Mantener calidad constante

* Minimizar inventarios

 Reducir lead time

2NESALISTra 0
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Mantenimiento Productivo Total (TPM)

TPM es una serie de metodos para mantener el equipo
siempre funcionando. (Lavar carro: 5S; Cambiar aceite: TPM)

Consiste en 3 fases:

 Mantenimiento Preventivo: Mantenimiento planeado y
calendarizado

« Mantenimiento Autonomo: Rutina diaria de inspeccion y
limpieza, arreglos basicos hechos por la persona en su(s)
estacion(es) de trabajo

. Equipos de Mejora' |dentificar fallos mayores y eliminarlos
‘ 7(‘ = | gy L A | W S |
l f“" S :&-'7 ,_,.,lf_' Iy |

N WAREHOUSING . | o2
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ué es Kaizen?

Kaizen proviene del idioma japones
Significa Mejoramiento Continuo

Otra traduccion es “"Desarmar y Volver a
Armar en una Mejor Forma"

Objetivos:

Establecer una actitud de Mejoramiento
Continuo a todos los niveles en la organizacion.

Participacion de todos los empleados

Mejorar aquellas cosas dentro de nuestra area
de autoridad y responsabllldad
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I8 ESCUELA|LOGISTICA ‘ Simulacién de Manufactura Lean \

Fasel

~ Layout de la planta de manera tradicional

Fase ll
~Layout Celular

Fase lll
Flujo de Una Pieza con Layout de Sistema Pull

Fase IV
+  Fuerza de trabajo flexible y balanceada.
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producto: modelo #1 producto: modelo #2 producto: modelo #3

»
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16
Pin

WS-4

Produccion Tradicional

+  Ensamble en bultos de 10 unidades.

~ Se entrega solamente cuando el
bulto esta completo.

»  Coloque el Trabajo en Proceso (WIP)
en la fila.

~ Los trabajadores buscan su propio
material.

~ Realice solamente su trabajo, pago
individual.

»  Problemas de Calidad son detectados
y atendidos solamente por el
Inspector.

» Reparaciones y defectos se hacen a
un lado.
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Observaciones

Produccion Tradicional

Sistema de horarios perfectos para
mantener a todos ocupados todo el
tiempo.

Gran cantidad de Trabajo en Proceso
(WIP) en las plantas orientadas a lotes.

Alto riesgo en inversion y muchos

problemas de Calidad por los grandes

lotes.
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FASE
Q Q Q

WS-3
Queue
Area

Ws-2
Queue
Area

Ws-

16-Pin

Supply

8-Pin
Supply

Supply

4-Pin

WS-4
Queue

Ws-4

WS-5
Queue

WS-5

¥ |Airplane

Staging

Area

16-Pin

8-Fin
Teardow n

Teardow

4-Pin
Teardow

WS-6

Lavout Celular

+ Ensamblar bultos de 5 unids.

«  Entregar los bultos completos.
»  Poner el WIP en fila.
»  Desempefiar unicamente su trabajo.

+ El operador puede arreglar su propios
problemas de Calidad pero NO los de otra
estacion.

« Inspector puede expresar los problemas
de Calidad.

~ Dejar a un lado el re-trabajo y defectos.
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Layout Celular

Usando POUS y cambiando el flujo de
la planta, la producciéon aumento
drasticamente.

Reducir Tiempo de Espera.

Sin embargo el desecho (debido al
material defectuoso) también
aumento.

- o (] Riesgo financiero crece debido al alto
nivel de WIP.

] e = v v -
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rAviejoramiento —
I11

Flujo Continuo.

Reduccion del tamano del bulto.
Implementacion del Sistema Pull (Halar).
Calidad en la Fuente.

Dispositivos Poka-Yoke.
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FASE - [l
Y () Q

WS-3 WS-2

Ws-3 || Queue Ws-2 | |Queue WS- 16-Fin
Area Area Supply

8-Pin
Supply

4-Pin
Supply

16-FAn
8-Pin Teardow

Airplane

Teardow n

WS-4 WS-5 _
Queue | | ws-4 Queue || ws-5 || Staging 4-Pn WS-6
Area Area Area Teardow

Flujo de una pieza con Sistema Pull

Ensamblar una pieza por estacion de
trabajo.

Colocar pieza en el Kan-Ban.

La Pieza se transfiere solamente si el
Kan-Ban esta vacio.

Desempenar solamente su trabajo.

Los problemas de Calidad pueden ser
arreglados Unicamente en la estacion
de trabajo.

Un problema de Calidad puede ser
expresado por cualquier persona.



Observaciones

Flujo de 1 Pieza con el Sistema Pull

Se incrementa la produccidn, se cuestiona
la capacidad de almacenaje.

La comunicacion y la calidad mejoran y se
reduce el tiempo de espera.

El riesgo del trabajo en proceso (WIP) es
reducido, debido al flujo de una sola pieza

Se reduce el desecho, debido a un trabajo
en proceso (WIP) mas bajo

Se reduce los re-trabajos, reparaciones y
desechos, debido a la interaccion y
envolvimiento del empleado.
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KANBAN

[0 Justo a tiempo se trata de
producir las partes
requeridas, al tiempo
requerido, en la cantidad
requerida en cada paso de
nuestro proceso de la
manera mas economica
posible. Asi que tenemos
que conseguir una
herramienta que “enlace”
los procesos y de
“senales” de parar o

seguir deacuerdo con la

necesidad de nuestros
clientes.

WL MM
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Que es el Kanban?

[0 Es una herramienta
que controla el
sistema de reposicion
de inventario que
implementamos en el
sistema de halado.

La palabra Kanban en
japonés significa
“carta de instruccion”
o " visualizacion.
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[0 Cuando el cliente toma
un producto desde la
gondola, el producto
tiene el ticket de
Kanban adjunto.
Cuando el cliente paga
toda los tickets son
recolectados para
saber que se ha
vendido y que es
necesario reponer.

Kartin Heu-Job Boasd Cosfrion” Syvion

e — ] el
W :
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FUNCIONES DEL Kanban

0 La funcidn primaria del
Kanban es el control
del proceso
productivo:
Produccion, Compra,
despachos, ventas.

[0 Mejoramiento de
procesos, asegurar el
cumplimiento del pull
system vy la
disminucion de los
desperdicios.
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TIPOS DE Kanban

1) Punto re-orden
identificado con
marcas o alerta —

2) Uso de tarjeta y
tablero de Kanban
fisico

3) Uso de tarjeta y
tablero electrénico

4) Manejo del
Kanban a traves

(GELURP,.
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Reglas del Uso del Kanban

0 1. El proceso que demanda partes debe obtener partes del

Froceso que suple de acuerdo a la informacion descrita en
as tarjeta de Kanban.

2. El proceso productivo debe realizarse de acuerdo la
informacion de la tarjeta.

3. Si no hay tarjeta de Kanban, no habra produccidn,
compra, transferencia de materiales o cualquier proceso
pro uctivo en cuestién.

4. Las tarjetas de Kanban siempre deben estan juntos a las
partes en inventario al menos que el material se encuentre
en transito o transporte.

5. Los responsables del proceso productivo deben
asegurarse de las partes colocadas en el inventario del
Kanban cumplan con los requerimientos de calidad.

6. El numero de tarjetas debe ser gradualmente reducido
para “enlazar” meJor Ios procesos and exponer el
i. ‘; erdiCio 2 .C S RIORSC O, S o, e | W U- | i",
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CALCULO DEL Kanban

A calcular lo siguiente:
0 Kanban (Y/N)

0 Cantidad Maxima de
Inventario.

[0 Cantidad de Tickets

[0 Cantidad por Ticket

Datos

Inventario de Seqguridad.
Demanda

Lead Time del Proceso
Capacidad del Contenedor.

1 =l

WARE

O

FBT-233

Desc.

FIN BLD 1"X25'

7,500

Cantidad

3 CAJAS DE 2,500

Localidad

WC-002 1A1

Desc.

REEL 1"X25'SPOOL F

19,000

Cantidad

1 PALETA DE 19,000

Localidad

wc-002 1B1

,,;:;_—,'—l'ﬂv,_ -
T |
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CALCULO DEL Kanban

O Kanban (Y/N)

Lo primero que debemos determinar si necesitamos mantener
inventario. Para esto tomaremos en cuenta la frecuencia de las
orden, la cantidad de pedido, la frecuencia productiva. El criterio del
responsable es muy importante en este punto.

O Cantidad Maxima de Inventario
CMI = PLT (Dias)*(Demanda Diaria) + SS

[0 Cantidad de Tickets
Cantidad Tickets = Max Inventario / Qty per Ticket

[0 Cantidad por Ticket
Cantidad por Ticket = Requerimiento promedio / CMI




3|8 ESCUELA|LOGISTICA

CALCULO DEL Kanban

Date: November, 2009
Dev. Stardad Estimated : 1 Week

kanban: Innerspring 4 5 6 7 9 10 11

PIN 8660] 8555 8600| 8705 8133] 8104 8558

# of Tickets: (Inv Max / Qty per Ticket) 2 2 2 4 4 4 2 1 1

Qty per Ticket : (Req Prom/ Max Inv) 2500] 1500] 1000 200 800 200] 200f 200 300 0 0| _-200

maximo inv: DD* PLT + SS 3669 1572 1183 633] 2461 615 274 185 185 0 o|_—

Location mp009 mp009  |mp009  |mp009  |mp009  |mp009  jmp009  |mp009  |mp009  |m| m) rgaae’é/

inventory Cost (US$) [ 2400] 1410] 280] 144] 726] 102] 170] 54] 29| _— ] _—_—-1 %5316]
-

Uso 6 Ms. 182000] 78000] 33208] 6171 24000 6000] 7695 1800 1800

Uso Semanal 7000] 3000 1277 237 923| 231 296 69 69

Demanda Diaria 1400 600] 255 471 185 46 59 14 14 _—0

Process Lead Time 1 1 2 7 7 7 2 7 71— P

Safety Stock: B19*(B21/5)0.7 2269 972 673 300f 1168 292 156 88 88 0

518 [5/8 |38 718 [5/8 [3/8 3/ 3/ 5/8

| — v-
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Area de almacenaje. Todos los

ines de est t bicad ¢
en la localidad de uso de Pocket |~ O JISTAGA | 8704 |8555 |8660 |8622
tape. Cada uno de las paletas de

esta area tiene un Ticket que 2500(2500{2500| [2500{2500(2500| [1000{1000/1000| {1000 1000{1000
significa una orden de produccion

para el departamento de 2500 2500{2500
Innerspring. Pocket Tape marca el

ritmo de produccion de su suplidor.
8731 8704 8555 8660 8622
PLO
1000
Pocket tape
PLO PLO PLO | PLO PLO | PLO necesita 8731
2500 1000 1000 | 1000 1000 | 1000 spring. El
Los Ticket del | material
PLO 1| PLO ] PLO PLO 1§ PLO PLO Kanban significa P Handler recoje POC KET
2500 | | 2500 | | 2500 1000 | | 1000 100( D0 | :
ordenes de el spring y
produccion para coloca el ticket TAPE
el area de en la pizarra de
Innerspring. Ka_nb_an en la
Estos ticket solo prioridad mas
tienen dos baja posible.
ubicaciones Pocket tape hala
posibles: Area la produccion de
1000 de almacenaije Innerspring
junto a los
INNERSPRING | sprinesoen la R
pizarra del f o s Rt
kanban. Pocket 143 MY .
Tape comunica J
las necesidad a _

Innerspring.
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Kanban: Conclusiones

El Kanban nos permita “enlazar”
comunicar, unir las operaciones de la
cadena de suministro para eliminar
desperdicio de: Sobreproduccion,
iInventario, movimiento y transporte.

Esta herramienta es clave en la
implementacion del sistema de halado.
Como herramienta de mejoramiento
continuo debe estar en revisidon constante
buscando reducir la cantidad de inventario.
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VSM

El VSM es un metodo para la creacion de
un resumen grafico de todos procesos que
se |levan a cabo en una empresa para
elaborar un producto.

La meta es eliminar cualquier desperdicio a
través de la cadena de suministro
reconociendo todos aquellos procesos de
real valor anhadido. Aqui se muestran todos
los procesos necesarios para hacer un
productos, tanto los que agregan valor
como los que no lo hacen
: | ‘ '] o oy A | W i | @
S =a Al f
> ,‘ ”f i‘ = 1F/
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Por que el VSM en el Almacén?

eTrabajando en equipo para disenar este
diagrama de negocio o de produccion los
desperdicios del proceso seran rapidamente
identificados.

e Ideal para proyectos de reduccion de Lead
time.

e Cuando logramos graficar la situacion
actual, esta nos servira como base para
medir el impacto de las mejoras futuras que
D0damos consegwr N

L r‘_,“'{ S : ion ¢ ';_I, v | SEIBAL -
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Ejemplo de VSM

_—_{'_

I'm placing my order 3
for a custom widget. ““\

Customer places order
over the intemet,
- 3 minutes -

Producer processes order, orders material
from suppliers,
- 15 minutes value-added, 2 weeks lead-
time -

Supplier ships material,
- 2 days in-fransit time -

_———_.:"_-r""___?-"'__"'\\___\\
| finally got itl s

D_J

Why 30 daz..rs ?

Customer receives product,
- 30 days after order it -

Manufacturer ships widget,
- 2 days in-transit fime - - 10 minutes value-added, 2 days

queue time -

m Elapsed Time from Order to Delivery : 30 Days.

Inventory storage, packaging, shipping,

Production of custom widget,

- 1 hour of value-added, 10 days gueue

time -

100% Inspection,
- 10 minutes each -

= Value-Added Time : 1 Huur, 25 Mlnutes.
3 — LEF 1TUUSINI
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Cuatro pasos para el VSM

Definir el producto o familia de
producto.

Crear el estado actual
Proyectar el estado futuro

Desarrollar un plan de accion para
ograr el estado futuro

FA

8 f__ -
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waso #1: Definir producto o familia

de productos

[0 Verificar los productos que comparten procesos
y/0 recursos que puedan evaluarse juntos

Process
L101 L101 L101 L101
L Product Coils Unit Unit Unit
Description Product Family Bending Brazing Ass'y Packing
Machine Labor Labor Labor Labor
TWHK 530 NBL 222777000 1 X X X
TWK 530 NBL-OC 22227 TTT-COT 1 X X X
TWHK 536 NBL 33338888-000 2 X X X X X
TWHK 536 NBL-OC 33338888-CDT 3 X X X X
TWEK 048 NBL 4444777 T-000 2 X X X X X
TWHK 048 NBL-OC A44477TT-COT 2 X X X X X
L w | 4

e!rrrﬁ'w
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Paso #2: Crear Situacion Actual

Definir al nivel de detalle que va a tener el VSM.
Caminar el proceso del principio al final.

Acordar uso de simbolos.
Lluvia de ideas para el mapa inicial
Resolver informacion faltante que requiera el VSM

Asignar a los miembros del equipo el conseguir los
datos necesarios.

Conseguir la mayor informacion posible de los
desperdicios.

Hacer el VSM actual.
Hacer una lista de los posibles puntos de mejora.

OO0 0O O0O000 O
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Simbolos
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[XJ (ﬁ ‘-.5 Insiructions
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Customer or Trucking and/or Lightening Bolt of Peaople
Supplier Plant Logistics Opportunity Operator
Punch
Supplier
1 (13) Items -
Day 10 Min Setup Kanban &
Sk
Electronic Information Inventory Push of Production Bl
Elow 20 Min
Data Kanban Exchange
_ w Box "Pull"
v 5 Days N
"Go See" Tombstone Information Flow Timeline of Value-Added Activities
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Paso #3: Construir VSM Proyectado

Proyectar como quedaria el VSM si los
ountos de mejora que anotamos en
naso #2 fueran mejorados. Que
impacto tendria en la reduccion del
tiempo total del proceso y como
traduciria esto en productividad,
costos y nivel de servicio a los

clientes.
‘ | M = S BT T e v-
L -{l S |@. B ';_I/T = '—-SA WA r
17[E ‘, & LEAN WAREHOUSING '\ |, o2 | s ¥
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as0 #4: Del estado actual al

Estado Proyectado

O

O
O

O

1:1[E

En el inicio del proyecto de mejora deben estar todos
los involucrados en el proceso del producto.

Programar reunion regulares con los participantes.

Los equipos necesitan una estructura orientada a
solucion de problemas y tener responsabilidad con sus
tareas. Asi que debemos verificar el cumplimiento de
las metas y tareas regularmente.

Los equipos deben tener personal con las _
competencias necesarias y los recursos para realizar
las mejorar propuestas.

El proyecto de tener el apoyo de la alta directiva de la
empresa.

Crear un tercer VSM con la situacion del momento
Iuego de los cambios consegwdos Los mapas deben

(a2 ':‘ pomos de gkl : EUfO.VﬂiW'.a U-
L WAREHo-f;, T
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'SM EN ALMACEN Caso
Simplificado

Simplified Warehouse Value Stream Map

Orders Productionand | OO
Suppliers ) Inventory Control Customers
Schedules Orders
-
Production x’ SR
Warehousing —/’/

Lead Time
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Ejemplos Estado Actual Almacén
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Warehouse Cinrent State
Value Streamm Map
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Ejemplo de Situacion Proyectada

Warehouse Futwre State
Value Stream Map
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VSM en Almacén: Conclusiones

[0 Los conceptos de Lean manufacturing pueden
ser aplicados exitosamente en las operaciones
del AFmacen El proceso de crear el VSM ayuda
a entrenar a los miembros del equipo de
logistica en la identificacion de desperdicios en
la cadena de suministro.

[0 El VSM es ideal para proyecto donde la meta es
reducir el tiempo de Lead Time, ya sea como
una estrategia de negocio o la creacién de una
competencia distintiva.

[0 Las mejoras lograda en una familia de producto
puede ser comunmente aplicada en otras
familias.
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VSM en Almacén: Conclusiones

O

Algunos de las herramientas de Lean como “One piece flow”
pueden que no aplique a un almacen, pero de todas forma
el VSM nos ayuda a identificar oportunidades de mejora en
las siguientes actividades:

Mejorar el procesamiento y seguimiento de las ordenes.
Reducir el manejo de materiales
Mejorar la organizacion del inventario.

Implementar entrenamiento cruzada para eliminar las
esperas.

Seguimiento a la calidad.

El uso de las herramientas de Lean Manufacturing nos permite

obtener reducciones significativas en el Lead time de
nuestro proceso.
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CONTROL DE INVENTARIO
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Control de Inventario

Critical to Quality Tree

Need cn—

Inventory
Accuracy

Driver — '[:TQ o ||| efrics _ﬂequirernents

Customer Complaints

Location

(Quick finding of matenals

Fstimated time to find a particular
part number in any matenal location.

Below 5 minutes

The inventary have to be

|easy to find for any person
that nead to verfy a quantity’




nventario

X's Analysis
Project Management

X's

First round of cycle count process

Weight
1) Material organization, visual control
Location System
Perpetual Inventory
25%
3) Wrong count from Physical Inventory
5%

5) Transactions control: Timing, discipline, typing mistake
[Transaction Control System

Procedures for receiving/ delivered transaction

[Training X1

30%%

7) Owverissues
Procedure for Owverissues correction
Training X3

9) Theft of material
Security Control

TOTAL

100246

VARIATION IN THE
INVENTORY
QUANTITIES
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X1: Organizacion de materiales

Aplicacion de las 5S en la Almacén
Sistema de localidades.

Actualizacion de movimientos de
materiales en la base de datos.

Auditorias

98380

BOX 10, 1X25 LITE
2 ons. 1 1,800 pes.

1B 1

RACK LEVEL SECTION

LOCATION SYSTEM
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X2: Errores recibos de materiales

Muestra de cantidades en el area de
incoming.

Validacion de las cantidades de la
etiqueta.

Calibracion de Balanzas

Analisis estadistico de los resultados.

=7 o .::‘_‘, '_l'.i1'-

I 1 /__
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X3: Malos Conteos Ciclicos

Definir el periodo de los conteos. Periodo de
no movimiento de materiales.

Entrenamiento de personal responsable de
los conteos.

AQL de 4% al listado de conteos
Calibracion de las Balanzas
Organizacion de los Inventarios

Estandarizar proceso de conteo de
iInventarios.

r - g
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 ESCUELA|LOGISTICA o
rmativa para ejecucion de los

onteos ciclicos

NORMA EJECUCION PARA LOS CONTEOS CICLICOS

Objetivos: El objetivo es establecer una normativa para regularizar las actividades relacion

deberes y derechos del personal involucrado con el manejo de materiales de la plan

DESCRIPCION DEL PROCESO:

Del Tiempo

1) El proceso de conteos ciclicos inicia a las 8:00 de la manana. Los listados de conteos so s manejador de

materiales de cada area. El tiempo de los conteos esta comprendido entre 8:00 — 12:00 PM
inventario. En los tiempos destinados para conteo esta prohibido
Las transferencias de materiales solo puede: er realizadas de 2:00 - 5:00 PM |

2) La digitacion de los conteos_tiene que realizarse antes de la digi n del primer bl

trans

Del Listado
3) Los listados de conteos ciclicos no contienen cantidades de referencia, solo
de parte y descripcion. El listado tiene que ser llenado con lapicero .
4) Los listados siempre tienen que ser regresados al Lider de Conteo Cicl

Del conteo
4) Los numeros de partes de los listados tienen ser contados o pesados aun cuando exista
inventario existente. Solo las cajas sellad&’s desde el suplidor pueden contarse sir

ser pesadas

De la confirmacién.
5) Los numeros de parte contados tienen que ser verific:
persona tiene que inicializar todos los conteos verificados como muestra de conformidad cc
los conteos reportados tienen que ser verificados.

tante d

a ser ios por un represe

De la Digitacién
6) La digitacion de los conteos ciclicos Lider de control d
ejecutada después de verificar la firma del manejador de materiales y las iniciales

Del reporte de discrepancias

7) Diariamente en la reunién de materiales, el equipo de control
transacciones de inventario relacionadas con conteos ciclicos del dia an
planificadores de los posibles cambios registrados

8) Todas las transacciones mayores de US200.00 o mayores al cor
para esta reuniéon en espera llenado y aprobacion de la requisicion de ajustes de ir
confirmadas dentro de 24 horas luego de la publicaciéon de discrepancia

e inventario

gue

rior para

sumo de dos sema

De las acciones correctivas
9) Semanalmente los equipos de inventarios tienen gue asistir a reuniones con el Gerente G
exactitud de inventario obtenido, los numeros de partes con problemas de inventario. Estas re
correctivas sobre los problemas de inventario. El Equipo de control de inv
reuniones y dar seguimiento a la implementacién de las

acciones correctivas.

De los deberes

Es importante resaltar que el establecimiento de esta norma permite asegurar
presentados en el estado financiero, la colocaciéon de las érdenes de compra y
Cuando una de estas normas no es cumplida apropiadamente, nuestra empresa se
La violacién de esta normativa conlleva medidas disciplinarias que comienzan con
amonestacion escrita con copia a la Secretaria de Estado de Trabajo (SET) para
despido e un cambio de comportamiento en el individuo

Es de nuestro interés que los colaboradores involucrados en este programa siganjlas i
ciclicos, evitando asi cualquier medida disciplinaria

i no ocurrie

) E—

Gerente de Proyectos
Ramon Figueroa
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de las balanzas.

Calibracion Diaria de las Balanzas.
Analisis de Repetibilidad y reproducibilidad

PESO

G age name:
D ate of study:

600
580
560

540

520

Gage Run Chart of PESO by id, BA LA NZA

Reported by :
Tolerance:
Misc:

BALANZA
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uestra optimas para conteos de

piezas pequenas.

Froyectos de Control de Inventarios

Tabla para eleccion de Muestra Optima

Peso en libras
illy HEE

0.001 0.009 200(tarnillos
0.010 0.019 100
0.020 0.029 kO
0.030 0.039 45
0.040 0.049 35
0.050 0.099 20
0,100 0.199 10
0.200 0.299 7

! 0.300fmaore | 5

Sefrifrariee
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X4: Control del Tiempo

Sistema de Control de Transacciones de Inventario

Zona de Transferencias: Traspaso de materiales entre localidades I

73 8:0 8:30 Q00 S:30] 10:00{ 10:3 1:00] 11:30] 12:00 2:30] 13:00( 13:30| 14:00| 14:30| 15:00] 15:30]| 16:00] 16:30] 17:00
O TRANSACC] E issues Entrefa Entrega
a E“-E:QUE #1 BLOGQUE #2 BLOQUE #3 BLoaues#a | |
. b justes e_ =crap 1) Entrada al sistema 1) Entrega de Productos 1) Entrega de Productos 1

2-":DTFEFE'D” iz OVErissUes de los conteos ciclicos. TrriTeE s Terminados
3 EJIJStEE.dEII'I'U’:.I'ItErIE 2 Reporte IIT internas 2) Reporte JIT internas |
pendi=ntes B ot rega de reportes 3) Movimientos entre 3) Movimientos entre |
g'mprfﬂc‘;‘" Entrega de reportes y AN - 11 2 a m localidades ocurridas| localidades ccurridas ||
eportes de o e -
Cll.lgissues requisiciones: entre 12:00-12:15 p.m. entre 12: 00 - 5:00 p.m. 1
8:00 - 10: 00 a.m. |
2] lpri=eiem &2 Entrega Transfers: Entrega Transfers |§ =
listas de conteos & A ey
v

1] Entrega de
reportes de
Overissusszy
listados de conteo.

10:30 a.m. Hora Limite para digitdcion las
transacciones del Blogue #1.

Todas las transacciones de Scrap generados el
dia anterior y el reporte de overissues del dia.
E=sto proceso debe procesar todas los ajustes
pendientes antes de digitar cycle count.

Responsables:

1) Entrada de transacciones al AS-400 :

Cycle count Team

2)Scrap Reports -

Production Clerk

3) Formulario de Reporte Diario de Scrap -
Supervisores de produccion

4) Requisicion de transaction para correccion

12:00 p..m. Hora Limite
para Bloque #2.

Todas las transacciones de
Cycle count

Rezponsables:
1) Entrada AS-400 de

conteos ciclicos -
L 1 T

12:30 p.m. Hora Limite para Blogue ,
#3.

Todos los departamentos deben
requerir la ejecucion de todas las
transacciones ocurridas de 8:00-12:
15 p.m. 5ololos integrantees del
equipo de control de inventario pueden
hacer estaz transacciones.

Responzables:

1) Llenar Formlaric o Transfer
Material Handler gue entress
materiales

SCmtrocorTromefor ol merla reaint

5:15 pum. Hora Limite para Blogue , #3.

Todos lo=s departamentos deben
requerir |la ejecucion de todas las
transacciones cocurridas de 12:15-12:
15 p.m. Solo los integrantees del
equipo de control de inventario
pueden hacer estas transacciones.

Responsables:
1) Llenar Fermlario o Transfer
Material Handler gue entresa

materiales
2} Entregar Transfer al cycle count

_" LA LA LEL _LELR & & 4 LA L

2} Bazones de Owerissiues
3} Listados del Conteo Ciclicos

4} Formularios ¥ reportes de scrzp.

4} Pormularios de reg. #9
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Controles del Proyecto

'rvertens Accuracy Proiect

| VWeek Ending: Jo&/21/2009 |
= = 5 g o —
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DRV 96%] W00c<] S ey ; o |56 s 100% -
< ————— Soac
PT 58% Wy ey i BE% Lt
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Control de Inventario: Conclusiones

Definitivamente las siguientes herramientas de Lean
manufacturing nos ayudan a controlar nuestros inventarios:

15S

OControl Visual
OTrabajo Estandarizado
OKanban Pull System
[0 Kaizen

[dPous

La exactitud de los inventarios es clave para éxito de una
empresa en sus planes de:

- Reducir niveles de Inventario
- Aumento niveles de servicio a clientes
- Aumentar eficiencia operativa.

va ,.;;; '-l'-i_
: [11 ET S
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COMPROMISOS




