FONDO SOCIAL EUROPEO
“O FSE inviste no teu futuro”

* 5 *

UNION EUROPEA

INTRODUCCION
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SOCIEDADE CLIENTE
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SERVIZO

TANXIBLE

INFORMACION —

INPUTS — OUTPUTS
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PROVEDORES EMPRESA CI.IENTES

CADEA LOXISTICA
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REQ AS

EMPRESA SOCIEDADE
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SOCIEDADE

> ESPECIFICACIONS
TECNICAS

> FICHAS TECNICAS
DE PRODUTO

> PROCEDEMENTOS

> GAMAS DE

FABRICACION
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ENEFICIO = PREZO - COS
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Firm

Supplier

ISCM
“"make, move, store”

CRM
\\gnll

Supplier / Vendor
Management

Internal Production
Management

Customer

Customer Demand
Management
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Inventory Deployment

e

Information / Planning

Material Requirements Planning
Master Production Scheduling
Distribution Requirements Planning
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Engineer
to Order

Make
to Order

Assemble
to Order

Make
to Stock

Delivery Lead Time >

[T [hssantien] pelver

<

Delivery Lead Time ——>

<— Delivery Lead Time —>

Delivery
<— Lead Time —>

Adapted from Armold, Chapman, Clyde (2012)
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Purchase Orders

Retail Retail

Sales/Marketing Plan
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QUE E?

>

>

E a ferramenta bdsica de comunicacidn entre o mercado a
fabricacion.
Esta ferramenta falanos da Producién, non da Demanda

= A Producion pode ir adiantada ou retrasada respecto a

Demanda

= A Producion pode ser en Lotes e a Demanda en unidades
E un Plan para alcanzar as previsidons de Demanda, non é unha
previsiéon da Demanda
Traduce en termos de cantidades e tempo o Plan de Ventas e de
Operacions dunha Empresa
Mostra cando estaran os produtos listos no futuro e cando Ventas
0s pode comprometer co cliente
Conecta Ventas con Producidn
Declaracién dos outputs futuros planeados por unha Empresa



PLAN MAESTRO DEPRODUCCION

« O MPS conecta as previsions, o Pan de Producion e o Nivel
esperado de Inventario »

INVENTARIO INICIAL

DEMANDA PREVISTA / PERIODO

Periodo de Tempo 0\ 1 2 3 4 5 6
Prevision \ 100 150 7200 220 250 280
Plan de Producion \ A

Inventario Proxectado 300 \\ <—

INVENTARIO ESPERADO / PERIODO




Periodo de Tempo

2

15

15

35

EXEMPLO MPS

3 4

== Prevision == Plan de Producién

5

—===|nventario Proxectado
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ESTRATEXIA 1: PRODUCCION NIVELADA

Obxetivo: manter o nivel de producion en torno a demanda
media

VENTAXAS:

» Entorno de Produccion estable e «suavizado»

» Minimizacion de custos de cambio de referencia
> Minimizanse as necesidades de capacidade extra

DESVENTAXAS:
> Exceso de Inventario en periodos de baixa demanda
> Roturas de Stock en periodos de alta demanda



Periodo de Tempo

EXEMPLO MPS

5

~—fi—Prevision == Plan de Producién === Inventario Proxectado
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ESTRATEXIA 2: PRODUCCION EN PERSECUCION

Obxetivo: igualar a producion 6 nivel da demanda en cada
periodo

VENTAXAS.:

> Minimizase o nivel de inventario

> Producese cando se precisa (minimizase
obsolescencia)

DESVENTAXAS:

> Grandes variacions nos volumes a producir e nas
necesidades de recursos

> A capacidade ten que estar dimensionada en funcién do
pico de demanda

> Os niveis de utilizacion dos equipos € imprevisible
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ESTRATEXIA 1: PRODUCION NIVELADA

> PRODUCION ESTABLE
> INVENTARIO VARIABLE

ESTRATEXIA 2: PRODUCION EN PERSECUCION

» PRODUCION VARIABLE
»> INVENTARIO ESTABLE

ESTRATEXIAS HIBRIDAS:

» OUTSOURCING: subcontratar a parte variable da demanda
» CUSTO OPTIMO: calcular en funcion das ligaduras impostas
0 custo optimo



PARAMETROS IMPORTANTES

TAKT TIME (TK):

> Representa os requerimentos do cliente

» Calculase como:

e Tempo de Produccién Disponible para Satisfacer a Demanda
4 Demanda do Cliente Durante ese Periodo de Tempo

> E ainversa da tasa de Demnada do Cliente

» Proporciona un calibre temporal para comprobar se a
Produccion esta no bo camifo para satisfacer os requerimentos
do cliente



PARAMETROS IMPORTANTES

PROCESSING TIME (PT): (Tempo de Procesado)

» Tempo necesario para completar unha actividade

> Unha actividade pode implicar unha uUnica unidade ou un lote
gue se procesa xunto, como por exemplo unha Unica barra de
pan ou un lote de barras que se cocen xuntas nun forno.

> Midese en unidades de tempo, i.e., dias, minutos, segundos, ...



PARAMETROS IMPORTANTES

CYCLE TIME (CT): (Tempo de Ciclo)

> E o intervalo de tempo promedio entre duas unidades de fluxo
satisfactorias que salen da actividade

> Calculase como o cociente entre o Tempo de Procesado (PT) da
actividade dividido polo nimero de unidades procesadas a un
tempo, tamén chamadas FTEs (Full Time Equivalents)



PARAMETROS IMPORTANTES

SET-UP TIME OR CHANGE-OVER TIME (ST): (Tempo de Cambio)

» Tempo fixo para preparar unha actividade para o seu contido de
traballo

» Tempo necesario entre o final do procesado dun lote e o principio do
procesado do seguinte

Xeralmente € independente do tamafo de lote a procesar

> Ten impacto na decision do tamafio de lote a procesar
Economias de escala

> Reduce o tempo dispofiible para a realizacion da actividade



PARAMETROS IMPORTANTES

UTILIZATION (U): (Utilizacién)

> = Tempo Requerido por un Recurso = Tempo Disponible para o
Recurso

» O mesmo que

Capacidade Requerida + Capacidade Disponible
Tempo de Ciclo + Takt Time

> Normalmente exprésase en %



PARAMETROS IMPORTANTES

INVENTORY (I): (Inventario)

» NuUmero de unidades dentro dos limites da Cadea de Valor

» Suma de unidades existentes esperando a ser procesadas entre
as diferentes estacions de traballo da Cadea de Valor

» Medido en unidades de fluxo por unidade no proceso: clientes,
pezas, ...

> Podese convertir en unidades de tempo a través da Demanda

> Exemplo: Dias de Demanda = (NUumero de Unidades en Espera
=~ Demanda Diaria)



PARAMETROS IMPORTANTES

TOTAL LEAD TIME (LT):

> Tamén se cofiece como Throghput Time ou Tempo de Fluxo

» Tempo total necesario empregado por unha unidade dende o
inicio ata o final da Cadea de Valor (ou para un Unico proceso)

> Inclue tédalas actividades que forman parte dos procesos
> Inclle tempos de espera, inventario entre actividades, ...

> Midese en unidades de tempo: dias, minutos, segundos, ...



ESPIRAL 1: TEMPO DE RESPOSTA EN FABRICACION CONTRA STOCK

N Tempos de R

Resposta Largos

Retraso dos Inexactitude das
Traballos Regulares Previsions

Perda da focalizacion nos

Experiencia anterior
traballos regulares P

Aceleracion de Inventarios de
Traballos Urxentes Seguridade

WIP e Inventario

Elevado Mais algunhas partes prod

pero non empregada

Erros de previsions
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ESPIRAL 2: TEMPO DE RESPOSTA EN FABRICACION BAIXO PEDIDO

A Tempos de \

Resposta Largos

Retraso dos Inexactitude na
Traballos Regulares Planificacion

Perda da focalizacion nos

Problemas de
traballos regulares ob asd

desempefio anterior

Aceleracion de Engadese Tempo
Traballos Urxentes de Seguridade

WIP e Inventario
Tempos de resposta Elevado Empézanse os traballos m

inaceptables, erros antes do preciso ademais
nas previsions existir pezas producidas pe
empregadas ata moito des
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ESPIRAL 3: TEMPO DE RESPOSTA EN OPERACIONS DE OFICINA

N Prazos de

Entrega Largos

Atrasanse os
Pedidos Regulares

Mais perda de enfoque

Urxencias, Pedidos
Prioritarios

Demasiados

Prazos inaceptables, Pedidos Activos

erros de planificacién

Planificacion
Pouco Precisa

Incidencias historicas

Engadese Tempo
de Seguridade

Perda do enfoque

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ
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ESPIRAL 4: TEMPO DE RESPOSTA COMPRANDO A PROVEDORES

|

O Provedor Produce
en Lotes Grandes

O provedor emprega
egras de operacions
baseadas no custo

Provedor con
Prazos de
Entrega Largos

O Provedor Recibe
Varios Pedidos en
Lotes Grandes

-

Pidese un Lote de
Pezas Grande

Outros clientes fan o

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ
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OBXETIVO ESTRATEXICO: ALTA RENTABILIDADE

ALTA
RENTABILIDADE

CUSTOS VENTAS
BAIXOS ELEVADAS

\/

BAIXO CUSTO
PRODUTO DE BO SERVIZO
UNITARIO CALIDADE O CLIENTE

\/

FLUXO DE
PEZAS
ELEVADO

UTILIZACION VARIEDADE

EUEVADA RESPOSTA DE
UTILIZACION
‘ TC CORTO \ ‘ BReR

RAPIDA PRODUTOS
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XESTION DA VARIABILIDADE: BUFFERS

> Os buffers son necesarios para sincronizar a demanda e
os procesos de transformacion en presenza de
variabilidade.

> O reto principal da direccion dunha empresa &
determinar a combinacion optima a empregar de buffers
e variabilidade para acadar os obxetivos financieiros e
de ventas.

TIPOS:

INVENTARIO TEMPO CAPACIDADE



XESTION DA VARIABILIDADE: BUFFERS

SEMPRE HAI ESPERA ...111

> Conceptualmente os buffers pddense entender en
relacion a variabilidade como que sempre algo ou
alguén esta esperando.

» Buffer de Tempo: o cliente espera

» Buffer de Inventario: as pezas esperan

> Buffer de Capacidade: as maquinas ou os traballadores
esperan



== Low variability
== High variability

20%  40%  60%  80%
Utilization
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DINAMICA DE SISTEMAS

Cycle Time as a Function of Utilization and Batch Size

| arge Batches
= = edium Batches
= = =Small Batches

Cycle Time (hours)

= = N N W W s A
o OO O OO o 0 o O o O,
L 1 1 L 1 L L 1 I

Utilization
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DINAMICA DE SISTEMAS
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QUE DEMANDA O MERCADO?

» Gran variedade de produtos
» Xusto a cantidade que necesita

> Calidade

Cumprir a Lexislacion
Respetar o Medio Ambiente
Obra Social

> Bo prezo i
- ’ >
» Rapidez nos envios >

O MERCADO ESIXE SER COMPETITIVOS ....... It



EAN MANAGEMEN

grar os obxetivos de competitividade que esix

os actuais a mellor decision €& adoptar
gement como filosofia de xestion que, desenvolta
a, deuse a cofiecer 6 mundo a partires da década dos a
ta ...!l!

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ
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» Especificar o valor dende o punto de vista do cliente.

» Realizar o VSM (Value Stream Map) co obxeto de eliminar
todo o desperdicio (MUDA) identificado.

» Facer fluir el produto engadindo valor de forma constante.
» Introducir o Sistema Pull no proceso.

> Xestionar e manter unha cultura de busca constante da
perfeccion.



nos materia
, Menos espazo ... En defi

a satisfaccion do cliente.

porase a calidade nos sistemas de traballo.

lorase a toma de decisions.
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orma de facer e pensar focaliza

o VALOR e guiandoo ata él emp
recursos posibles, polo tanto da for
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> Tradicionalmente asociase Lean a eliminacion de *“MUDA”", pero
realmente Lean céntrase en conducir o Valor de xeito
ininterrumpido hacia o cliente de forma eficiente.

> A través deste pensamento a eliminacion dos despilfarros
convirtese en obxeto de traballo per se.

> Lean € Valor Engadido fronte a NAV
> Lean € Cadea de Valor

> Lean €, en definitiva, valor para o cliente e polo tanto para a
organizacion executante.



CAPACIDADE AXUSTADAS DEMANDA

BENEFICIO
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BENEFICIO: €

ELIMINAR
DESPERDICIO

MELLORAR FLUXO

CREAR FLUXO
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X0 entorpecido por Desperdicios Sen Desperdicios todo flue
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CALIDADE: O traballo flue sin defectos

PRODUCTIVIDADE: menos almacenamento e
manipulacion

ESPAZO: desconxestionado e disponible
LEAD TIME: mais corto e engadindo flexibilidade

MORAL DO EMPREGADO: recoiécese o valor do
traballo e o traballo en equipo

CUSTO: nivel de inventario e defectos reducido
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Desperdicio (MUDA) ¢ o que detén o fluxo do produto
sendo a causa da non competitividade

Desperdicio (MUDA) ¢ todo o que non lle agrega
directamente valor 6 produto final ou que non contribue
a transformacion dos produtos

Desperdicio (MUDA) s0 engade tempo e custo, pero
non valor
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Actividades que Engaden Valor (VA):
Son aquelas polas que o cliente esta disposto a pagar.

Son esenciais para entregar o produto (servizo) ao
cliente.

Actividades que Non Engaden Valor (NVA):
Son aquelas que consumen tempo, recursos ou espazo
pero que non contriblen a crear valor

Actividades que Habilitan (VE):
Necesarias para que exista o negocio
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EXEMPLOS DE ACTIVIDADE:

> Recepcion de Pedidos:
(VA)

> Pago de Nominas:

(VE)

» Vernizado dunha Peza:
(VA)

» Busca dunha Ferramenta de Traballo:
(NVA)

> Inspeccion de Pezas:
(NVA)

» Limpar antes de Embalar:
(NVA)



Cost-Based

Touch Time

3 hrs

Component Fab Assembly Pack & Ship
12 days 9 days 8 days

Total Lead Time: 34 days

e TR

Figure 1. Comparison of Cost-Based and Time -Based (QRM) Approaches
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Movimiento
materlales

c— =
X

4) Movimiento

3) B

Sobreproduccion

J 5
- L \IDg
o DN 2 J-r‘ - ]

Ek . 71?/’/'/"

Inventario

7) Procesamlento
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CAUSAS:

Control débil do proceso

Material de entrada defectuoso

Deseno do produto pouco robusto
Mantemento preventivo insuficiente
Falta de organizacion da area de traballo
Falta de formacion

Ferramentas e equipos inadecuados
Sobreproducion

VVVVVYYVYY
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OBSERVABLES:

> Verificacion de entradas excesiva
> Estacions de inspeccion
> Rechazos / Retraballos / Areas de clasificacidon

TECNICAS PARA ELIMINAR:

» Calidade concertada co provedor

» Sistemas antierro (Poka Yoke)

» Asegurar capacidade do proceso (Cpk)
» Mantemento preventivo (TPM) |
» Elementos de control adecuados

Regla de Oro

Los Defectos deben ser
analizados hasta su

'\ causa raiz para obtener /

“\_ unasolucion definitiva /,
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0 mais rapido do
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«por se acaso»
gramacion nivelada

non fiables
S non capaces
ios/Axustes largos
eccions
o indebido da automatizacion
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OBSERVABLES.:

» Inventarios grandes
» Sistemas Push
> Alto indice de Rechazos / Retraballos jP—

Regla de Oro

TECNICAS PARA ELIMINAR:

Producir
!; lo que el cliente necesita,
‘ cuando lo requiere

> Sistemas Pull

> Lotes pequenos de producion

> Producion nivelada

» Mantemento preventivo (TPM)

> Producir 6 ritmo da demanda do cliente
(Takt Time)
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Proceso

B
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CAUSAS:

Moitas areas de almacenaxe

Falta de localizacions identificadas
Producion en lotes grandes

Mala distribucion en planta

Inspeccions redundantes

Mala organizacion do espazo de traballo
Producion desnivelada

Sobreproducion

VVVYVVYVYYVYYVY
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OBSERVABLES:

> Sistemas Push
» Grandes lotes
» Localizacions non identificadas

TECNICAS PARA ELIMINAR:

Regla de Oro

El movimiento de

i ]
\ \ material no agrega valor //

al producto

» Rutas predeterminadas / entregas frecuentes

» Fluxo en pequenos lotes

» Contenedores pequenos

» Sistemas Pull

> Mellora da distribucion en planta
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zacion da area de traballo

ions non identificadas
o de traballo non optimizado
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OBSERVABLES:

> Movementos incObmodos para alcanzar as pezas y Ferramentas
> Caminar en exceso
> Area de traballo desordenada

Regla de Oro

El enfoque DEBE ser

TECNICAS PARA ELIMINAR: \ et

> Mellorar a area de traballo
> Diminuir o tamafio do contenedor e acercalo 6 punto de uso
> Designar areas de entrada e saida de pezas
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allo non equilibradas.

ambios / axustes.
mas de calidade en procesos anteriores.
eproduccion.
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OBSERVABLES:

> Operarios esperando @ maquina

> Operarios en espera de material Regis dRiOrg

Disefie las maquinas y los '\
procesos para apoyar a los
operarios; cambie el
enfoque de la maquinay /.
enfoquese en el operarig/,’
v

TECNICAS PARA ELIMINAR:

> Equilibrar las cargas de traballo

» Operarios polivalentes

> Sistema Pull / entregas frecuentes
> Tamano de lote pequeno

» Mellorar os cambios

» Mantemento preventivo (TPM)
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fiables

es de non confianza
ion non nivelada
comunicacion
imizacion local
mbios / Axustes largos
aixo rendemento de maquina
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OBSERVABLES:

> Almacéns / areas de espera
> Grandes pulmons (buffers) entre operacions

TECNICAS PARA ELIMINAR:

> Lotes pequenos de produccion

> Produccion nivelada ,
» Sistemas Pull |
» Mellorar disponibilidade operacional
» Mantemento preventivo (TPM)

» Aumentar a calidade

Regla de Oro

El inventario esconde
otros tipos de desperdicio.
Elimine el desperdicio y el
\ \ inventario no sera necesario.
X
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produto sin cambios de proceso

por-se-acaso

mentos do cliente indefinidos ou pouco cla

cions redundantes
de formacion
reproducion
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OBSERVABLES:

Regla de Oro

Entender las
especificaciones del
cliente

» Custo non competitivo
> Operacions redundantes
> Identificacions innecesarias

TECNICAS PARA ELIMINAR:

» Comparar o estado actual do proceso cos requerimentos do
cliente

» Cambios no deseno do produto

> Melloras do proceso
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CAPITALIZACION DO CONECEMENTO



BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ 82




PERSOAS

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ 83 |




XERARQUIA

/ DIRECTIVOS \

/ MANDOS INTERMEDIOS\

OPERARIOS
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MANDOS INTERMEDIOS

DIRECTIVOS

XERENCIA

SOPORTE
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Highest Quality
Lowest Cost

KAIZEN: Continuous Improvement

BUILT
IN
QUALITY

l Problem Solving |

TPM Standardization
anagem ent
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4

SEIKETSU
ESTANDARIZAR

1

SEIRI
ELIMINAR

3

SEISO
LIMPAR

2

SEITON
ORDENAR
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#2718 SEIRI / ELIMINAR

[ “Coller s6 o0 necesario e na cantidade necesaria” ]




=25 SEITON / ORDENAR

[ “Un lugar para cada cousa e cada cousa no su sitio” ]




*=}5 SEISO / LIMPAR

[ “Crear un posto de traballo confortable” ]




‘5% SEIKETSU / ESTANDARIZAR

[ “Detectar situacions anomalas por simple observacion directa” ]




B SHITSUKE / DISCIPLINA

[ “Preservar e manter bos habitos” ]




SECUENCTIA DE ACTUACION

CALIDADE |:> VOLUME |:> CUSTO

e V!sual o2 e » Variacions de Producién Horaria > Nivel de Produtividade
» Visual de Reprocesos o g

= . » Caidas de Produtividade »  Custo Peza por Fase
B iRetios Rechazos > Historico de Producions > Inventario
> Historico Ratios Reprocesos



UE E:

JIT €& unha estratexia de xestion que se implementa
para mellorar o retorno da inversion dunha empresa a
traves da reducion dos niveis de Inventario e do LT.

Foco de Atencion:
= Sistemas PULL
= Takt Time
= Fluxo continuo

Bases:
= FTQ
= Cambio Rapido de Referencia
= Xestion da Cadea de Valor



UE E:

JUST IN TIME significa producir sO o necesario, no
momento xusto e na cantidade necesaria.

» Mellor tempo de entrega

> Nivel de calidade superior

> Mellora dos custos (Retorno de Inversion)
» Maior eficiencia

» Maior flexibilidade

E preciso pois programar unha secuencia de producion
balanceada cos stocks minimizados



PERSONAL
POLIVALENTE

CALIDADE PROVEDORES

PROCESOS E
LAYOUTS
FLEXIBLES

LOTES DE
PRODUCCION
PEQUENOS

SISTEMAS
PULL
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> MOITAS REFERENCIAS
> PERIODOS CORTOS DE TEMPO

> LOTES PEQUENOS



LOTES GRANDES:

> A variedade de referencias dificulta a sua fabricacion,

fundamentalmente por operacions compartidas que usan
as mesmas maquinas

» Por este motivo moitas empresas optan por agrupar
pedidos de referencias similares para incrementar o

tamano dos lotes e diminuir asi as « dificultades » en
producion

¢E ESTO RAZONABLE?



por cantidade nas compras

s problemas de planificacion

nos preparacions de maquinas
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LOTES GRANDES:

Desvantaxes:

> Mala respostas 0 cliente. Atrasos nas entregas
> Niveis elevados de inventario

» Capital inmovilizado

> Ocultanse os problemas



PENDIENTES

TGk

IS

R
e

r.\‘f
[ORUAL

]

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ

104 |



~

Lean

“Manufacturing

Materia Primna

Problemas
de Calidad

Largos

tiempos

cambio
referencias

Mala
Planificacién
Posibles
Fallos de
Magquinas Problemas
de
comunicacién

importantes
recepcién

materiales preparacién

Lineas no
balanceadas

O STOCK EXCESIVO OCULTA OS VERDADEIROS PROBLEMAS
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40

AT

10 20
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)E IMPLEMENTACION

1-FTQ i

2 - ESTABILIDADE

3 - ESTANDARIZACION

4 - PRODUCION NIVELADA

5 — SISTEMAS PULL
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Podemos definir os indicadores de desempeno Lean como
medidas que nos indican se un proceso consigue 0S seus
obxetivos

Son o0 corazon da xestion visual
Non hai mellora sen medida

Na xestion tradicional da producion empréganse
indicadores tipicos de Calidade, Beneficio, Custe Laboral,
Sobrecustos, ... que con frecuencia xeran contradicions na
xestion

Dende o punto de visa Lean, os indicadores deben ser
definidos co obxetivo de mellorar o fluxo de materiais e de
informacion



Hi'E D BB 9 B BE B B = W - 1 21 A N _F."/'"BR"4 __B\'D®E® | L AW LAY

Cando se inicia un proxecto Lean, o primeiro paso, unha vez
definido o calendario de actividades, & implementar o
conxunto de Indicadores Lean Clave (KPI)

Indicadores Lean tipicos:

= Calidade

Producion

Servizo

Inventario

Rentabilidade



e Quality (%)

NOK unidades a primeira
NFTQ =

Total de unidades producidas
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DO CLIENTE: (%)

NOK unidades entrega

l ions do Cliente =
AIMACLONS G0 LUEME = T otal de unidades entregad
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: (Unidades / Hora)

Unidaeds Producidas

Produtividade =
roauTIaade = Toras Empregadas
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DA PRODUCION DIARIA:

Producion Diaria Rematada

Cumplimento = Y
P Producion Diaria Programada
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ment Effectiveness (%)

OEE =D XR xQ
onibilidade
ndemento

alidade

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ

114




tipicos: Producion

Arrangue, Cambios,
Averias, Esperas

Micro-paradas
Velocidad reducida
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Pedidos entregados a tempo e cor

de Servizo =
40 Total de pedidos entregados
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RIO: (Dias)

Unidades en Inventario

Dias de Invenario = — —v
Produciéon Diaria
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ORGANIZACION TRADICIONAL:

> Na producion tradicional a xestion da calidade
fundaméntase en inspeccidons realizadas por operarios
especialistas do Departamento de Calidade.

> Os operarios non estan habilitados para tomar decisions
sobre calidade

> Este tipo de oganizacions pelexan en temas de calidade
debido a:

Reprocesos

Rechazos

Sobreproducion e erros de planificacion
Custos extra por non calidade



ORGANIZACION LEAN:

> Na producion Lean a xestion da calidade fundaméntase en
Built in Quality e Problem Solving

> Se non hai calidade & primeira (FTQ), créanse
interrupcions no fluxo, inviabilidade do sistema, impacto
no servizo O cliente, ...

» E por suposto:

= Reprocesos

= Rechazos

= Sobreproducion e erros de planificacion
= Custos extra por non calidade



BUILT IN QUALITY (JIDOKA):

» Os operarios son entrenados e habilitados para tomar
decisions sobre calidade

> A Producién parase cando aparece algun problema

> «Autonomatizacion»: automatizacién con toque humano



eseno do produto e no

andares de Calidade

arada de Lihas
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PROBLEM SOLVING:

éQUE E UN PROBLEMA?
E algo que se desvia dos estdndares
¢QUE SE DEBA FACER?

Ir 6 GEMBA e mirar que esta pasando realmente
Analizar e buscar causas raiz

Involucrar a tdodolos niveis

Empregar as ferramentas de resolucion de problemas
Estandarizar

A=



N DE CONTROL

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ 124




Objetivos - Metas

Eliminacion de ey S Gestion Educaciony
Mantenimiento Mantenimiento :
problemas 2 2 tempranade Entrenamiento
2 Autonomo Planificado : 8 :
Main equipamiento on the job

Pilar| Pilarll Pilar 1l Pilar IV PilarV

Equipode trabajo y mejora continua
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SINGLE MINUTE EXCHANGE OF DIE:
(Cambio rapido de Ferramenta)

> Método elaborado por Shigeo Shingo

» Reduce os tempos de cambio de ferramenta e posta
a punto



o Vik=1)

OBXETIVO:

O obxetivo desta técnica non é empregar o tempo ganado en

producir mais, sendon realizar un maior numero de cambios e
ganar en flexibilidade

ot ¥ SNINL MR



0 Fase Mixta

1 Fase Division

Separacion intema/externa

2 Fase Traspaso

Transferencia Interna -

Externa

3 Fase Mejora

Minimizacion de preparacion
intema y externa

SMED

Producto A Producto B

Externa

Externa

Producto A I 30 a 50 % de reduccion I Producto B

Externa Externa

Producto A | 75 % de reduccion I Producto B

Producto A i 90 % de ‘ Producto B

reduccion
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> Un dos Fundamentos do Lean Manufacturing €é a
Estandarizacion.

> Un estandar € unha referencia que non indica a mellor
forma conecida de realizar un traballo, i.e., aquela que
proporciona a maxima eficiencia e seguridade.

La mejor forma
conocida para llevar a

cabo un trabajo E sténd

procedimiento

regla | Instrucciones Seguridad
norma ' politica T 1 Eficlencia
|

Buen Proceso Buen Resultado
!

ares
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> Calquera mellora nun proceso implicara unha
actualizacion do estandar.

> Para soster a mellora hai que respectar o novo estandar
> Sen estandarizacion non hai mellora posible

> Un estandar € a cufia que asegura que unha vez
mellorado un proceso non hai volta atras.




ESTANDARIZACION

ZALIR DL RADE OF LA MESA, DLRANTT 200 MOVIESY] . COLOCAR TORKLLOG DEL WISMO COLOR CUT LOG HERRAISS REVEAR ASPOCTO OF LA CARA ¥ CANTOG
SUANTES s GRAR PCAPORTE CUANDD S0A NECESARO, SOLUN MAND OF PUSRTA SC AR SCAMOE ¥ TOBNLLOG BIEN ENRAZSADOS
] S0 DN LA MESA DT ABMADD MAY QUE CAMNAR MEDCAS N0 DNVIAR PUEATA AL ARMADD REALZAR AUTOOONTROL

Cun npals toun
vy iater secw

®

{ ATENCION. Artes: 0
t empaier un ruee lde
¢ whificin syt
compnbor eltipo o: puera y
. conemondentes hersges 3
- oy

——— 2 — =

Coger picaporie, en blindadas esta vendra en puerta Posiconar cerradura, si es necesarc con ayuda de un martillo
€1 LA PUERTA ES DERECHA GIRAR EL PICAPORTE Atorrillar




a, caracterizada
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¢COMO NIVELAR? I:

HEIJUNKA

—

X @ 480 unidades/mes

Demanda - Y M 240 unidades/mes
~ Z A 120unidades/mes
Semana
Producto | Cantidad
1 2 3
X @ 480 |
Yy B 240 T
Z A 120
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HEIJUNKA
¢{COMO NIVELAR? IV:

Producto | Cantidad Tiempo (cada division = 15 minutos)

X_. 24 olo/oojo/o|j0o0o|0o(0o0o0|j0o/0o0o(0o|0o 0o eo|j0o e (e
Y . 12 il [ ] | i} 1l Ei [ i i} i i [ |
Z A 6 A A A A A A

Produccién nivelada:
1 1 |

| 1 |
:.IA..l.:.lA..l.:.lA..l.:.lA..l.:.IA..I.:.IA..l.

Produccién tradicional:

0000000000000 00 000000 NI NNNNNNNNNAAAALLL



HEIJUNKA

TABLERO HEIJUNKA:

Casilers Fejunia e

@ || i i iy
@ |

A il II\ \
A \

\ \ \

‘s a




Withdrawal KB

] Production Instruction KB
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] Production Instruction KB
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Supplier: PU1
Description: Production Unit 1

Kanbans: 9

Customer: PU2
Location: Loc02
Container. Box 1
Qty: 100

created:  10/12/2013 22:33:00
printed: 11/12/2013 12:10:11

(ks

Item ID:
012345

Description:
Item 012345

1090

Kanban ID:
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100

%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

|
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Options

Pros

Contras

Replenishment pull :
All references A B, Cin
finished goods inventory.
All to stock

Ready to ship all tems
on short notice

Requires inventory for
each part number and
much space.

Sequential Pull:

All products make to
order. No inventories of

finished good parts.

Less inventory an
associated waste

Required high process
stability and short lead
time to produce

Mixed Pull A,B:
C’s parts hold in finished

goods inventory. Aand B
produced to order.

Less inventory

Requires mixed
production control and
daily stability

Mix Pull C:

Finished good parts
inventory forAand B . C
references produced to
order.

Moderate inventory

Requires mixed
production control
visibility on C items
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2 2 L N P I I P M

en numero de piezas
1 l 1 1 1 l l L

1 1 1 r [ I 1
) I N N NN NN NN N |

.
—————

L N I I I G

en €to

B
————

Evolucion TOP's

Analisis/Acciones TOP's

FLUJO =€

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ

147




os non Enlazados /X R 2 : Traballo en Eq

Complexo : Sistemas Pull e
Visible
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» Cambios
Frecuentes

=a)
i Sentimento de G, ) > Equipo Involuc
dade ' : Proceso
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et , _ Cambio e M
Lenta ante YoF B) : ‘ Continua

Soporte Proxim

rte Insuficiente e
no
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UNION EUROPEA

FONDO SOCIAL EUROPEO
“O FSE inviste no teu futuro”

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ
LEAN SIX SIGMA ADVISOR
breixo.regueira@gmail.com



