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Titul o: KANBAN

"KANBAN"

KANBAN se define conp "Un sistema de producci 6n altanente efectivo y
eficiente”. KANBAN significa en japonés: “etiqueta de instruccion’. Su
princi pal funcién es ser una orden de trabajo, es decir, uun

di spositivo de direcci 6n autométi co que nos da informaci 6n acerca de
gue se va ha producir, en que cantidad, nediante que nmedi os y cono
transportarl o.

KANBAN cuenta con dos funciones principales: control de | a producci 6n
y nejora de procesos. Por control de la producci 6n se entiende |a

i ntegraci 6n de los diferentes procesos y el desarrollo de un sistem
JIT. La funcién de nejora continua de | os procesos se entiende por |la
facilitaci én de nmejora en las diferentes actividades, asi como |la

el i m naci 6n del desperdicio, reducci6n de set-up, organizaci 6n del
area de trabajo, mantenimento preventivo y productivo, etc

KANBAN se enfoca a (en producci 6n):

e 1.- Poder enpezar cual quier operaci 6n estandar en cual qui er
nonent o.

e 2.- Dar instrucciones basados en | as condici ones actual es del
area de trabajo.

e 3.- Prevenir que se agregue trabaj o innecesario a aquellas
ordenes ya enpezadas y prevenir el exceso de papel eo
i Nnnecesari o.

Y en novimento de materi al es.

e 1.- Elimnacion de sobreproduccion.

e 2.- Prioridad en | a producci 6n, el KANBAN con mas inportancia se
pone prineto que | os den®s.

e 3.- Se facilita el control de nateri al

NOTA: *** KANBAN sol o puede aplicarse en fabricas que inpliquen
producci 6n repetitiva.

Ant es de inpl ementar KANBAN es necesari o desarrollar una producci én

"| abel ed/ mi xed production schedul e" para suavizar el flujo de materi al
(ésta debera ser practicada en la linea de ensanble final). No
funcionard si existe una fluctuaci 6n nuy grande entre la integraci én
de |l os procesos. Se creara desorden y se tendra que inpl enentar

si stemas de reducci 6n de set-ups, de |otes pequefios, asi tamnbién
ayudarse de herram entas de calidad para poder introducir KANBAN

KANBAN se i nplenmenta en cuatro fases:

Fase 1: Entrenar a todo el personal en |los principios de KANBAN, y |os
benefici os de usarl o.

Fase 2: |Inplenmentar KANBAN en aquel | os conponentes con mas probl emas
para facilitar su manufactura y para resaltar |os problemas

escondi dos. El entrenami ento con el personal continua en la |inea de
pr oducci o6n.

Fase 3: Inplenmentar KANBAN en el resto de | os conponentes, esto no
debe ser problema ya que para esto | os operadores y a han visto |as
vent aj as de KANBAN, se deben tomar en cuenta todas |as opini ones de
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| os operadores ya que ellos son | os que nejor conocen el sistema. Es
i nportante infornarles cuando se va estar trabajando en su éarea

Fase 4: Esta fase consiste de la revision del sistema KANBAN, |os
puntos de reorden y los niveles de reorden, es inportante tonmar en
cuenta | as siguientes reconmendaci ones para | e funcionam ento correcto
de KANBAN:

e a) Ningun trabaj o debe ser hecho fuera de secuenci a.

e b) Si se encuentra algun problenma notificar al supervisor
i nnedi at ament e.

Regl as de KANBAN:

e Regla 1: NO SE DEBE MANDAR PRODUCTO DEFECTUOSO A LOS PROCESCS
SUBSECUENTES.

e Regla 2: LOS PROCESOS SUBSECUENTES REQUERI RAN SOLO LO QUE ES
NECESARI O

e Regla 3: PRODUCI R SOLAMENT LA CANTI DAD EXACTA REQUERI DA POR EL
PROCESO SUBSECUENTE

e Regla 4: BALANCEAR LA PRODUCCI ON.
e Regla 5. KANBAN ES UN MEDI O PARA EVI TAR ESPECULACI ONES
e Regla 6: ESTABILIZAR Y RACI ONALI ZAR EL PROCESOS

I nf ormaci 6n necesaria en una etiqueta de KANBAN.
e 1.- Nimero de parte del conponente y su descripcion.

- Nonbre/ Nanero del producto.

- Cantidad requerida

Ti po de manej o de material requerido

- Donde debe ser al macenado cuando sea term nado

- Punto de reorden

- Secuenci a de ensanbl e/ producci 6n del producto.

]
Nookrwn
.

Vent aj as del uso sistemas JIT y KANBAN

1.- Reducci 6n de los niveles de inventario.

e 2.- Reduccion de WP (Wrk In Process).
3. - Reducci 6n de tienpos caidos.

e 4. .- Flexibilidad en | a cal endarizaci 6n de |la produccion y la
producci 6n en si.

e 5 - El ronmpimento de |las barreras administrativas (BAB) son
archi vadas por KANBAN

e 6.- Trabajo en equipo, circulos de calidad y autonomaci 6n
(deci si 6n del trabajador de detener la |inea).

e 7.- Linpieza y mantenim ento (housekeeping).
e 8.- Provee infornmaci 6n répida y precisa.

e O.- Evita sobreproducci én.

e 10.- Mnimza desperdi cios.
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| NTRODUCC!I ON

En | a actualidad, si una enpresa no es |o suficientenente flexible
para adaptarse a | os canbi os del nmercado se podria decir que esa
enpresa estara fuera de conpetencia en nuy poco tienpo.

¢cQue es ser flexible?, de acuerdo a su definicién literal es "Que se
puede doblar féacilnmente, que se aconpda a |la direcci6n de otro", esto
aplicado a manufactura se traduciria, "que se aconoda a | as

necesi dades y demanda del cliente", tanto de disefio, calidad y
entrega.

Uno de | as problematicas mas conunes en | o que respecta a la

pl aneaci 6n de | a producci 6n es producir | o necesario en el tienpo
necesario, sin sobrantes ni faltantes, para |ograr esto se necesita un
pl an, un plan flexible, un plan hecho para ser nodificado, un plan que
se pueda nodificar rapidanente.

Un pl an de producci 6n es influenciado tanto externanente conp

i nternanente. Las condi ci ones del nercado canbi an constantenente. Para
responder a estos canbi os, se deben dar instrucciones constantenente
al area de trabajo. Ya que querenps producir en un sistemn Justo a

Ti enpo, las instrucciones de trabajo debe ser dadas de manera
constante en interval os de tienpo variados. La informaci 6n nas
inportante en el area de trabajo cuanto debenbs producir de cua
producto en ese nonmento, |as instrucciones pueden ser dadas conp se
van necesitando.

Ya que no es conveni ente hacer ordenes de producci 6n nuy grandes
tratando de prevenir |a denanda del nercado ya que nos podenps quedar
cortos o largos de producto, asi conmb no es conveni ente hacer ordenes
unitarias, |o mas conveni ente es hacer ordenes de | otes pequefios, este
es el concepto fundanental

Es nuy inportante que | os trabaj adores sepan qué estan produci endo,
qué caracteristicas |Ileva, asi cono qué van a producir después y que
caracteristicas tendra

Michas conpafi as manufactureras japonesas visualizaron el ensanble de
un producto cono continua desde el Disefio- Manufactura-Distribuci 6n de
Ventas-Servicio al Ciente. Para muchas conpafias del Japon el corazén
de este proceso antes nencionado es el Kanban, quien directa o

i ndi rectanente manej a mucho de | a organi zaci 6n manuf acturera. Fue
original mente desarrol | ado por Toyota en | a década de |os 50°s conp
una nanera de manejo del flujo de materiales en una |inea de ensanble.
Sobre | as pasadas tres décadas el proceso Kanban que se define conpo
"Un sistema de producci 6n altanente efectivo y eficiente" ha
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desarroll ado un anbi ente de 6pti mb manufacturero envuelto en
conpetitividad gl obal

KANBAN

Es nmuy comin | a asociaci 6n de KANBAN = JI T o KANBAN=CONTROL DE

I NVENTARI OS, esto no es cierto, pero si esta relaci onado con estos

t érmi nos, KANBAN funci onara efectivamente en conbi naci 6n con otros
el enentos de JIT, tales conp cal endarizaci 6n de producci 6n nedi ante
etiquetas, buena organi zaci 6n del area de trabajo y flujo de la

pr oducci 6n.

KANBAN es una herranmi enta basada en | a manera de funcionar de |os
super mer cados. KANBAN significa en japonés "etiqueta de instruccién".
La etiqueta KANBAN contiene informaci 6n que sirve cono orden de
trabaj o, esta es su funcién principal, en otras pal abras es un

di spositivo de direcci 6n automati co que nos da i nfornmaci 6n acerca de
gue se va a producir, en que cantidad, nediante que nedios, y cono
transportarl o.

Funci ones de KANBAN

Son dos | as funciones principales de KANBAN: Control de |a produccién
y mejora de | os procesos.
Por control de la producci 6n se entiende |la integracio6n de |os
diferentes procesos y el desarrollo de un sistema JIT en la cual |os
materiales |Ilegaran en el tienpo y cantidad requerida en | as
diferentes etapas de la fabrica y si es posible incluyendo a |os
proveedores.
Por I a funcion de nmejora de | os procesos se entiende la facilitacion
de nejora en las diferentes activi dades de | a enpresa nedi ante el uso
de KANBAN, esto se hace nediante técnicas ingenieriles (elimnnacién de
desperdi ci o, organi zaci 6n del area de trabajo, reducci 6n de set-up
utilizaci 6n de maquinaria vs. utilizacién en base a demanda, nanej o de
mul ti procesos, poka-yoke, mecani snos a prueba de error, manteninento
preventivo, nantenimento productivo total, etc.), reducci 6n de |os
ni vel es de inventario.
Basi canment e KANBAN nos servira para | o siguiente:
e 1.- Poder enpezar cual qui er operaci 6n estandar en cual qui er
nonent o.
e 2.- Dar instrucciones basados en |as condi ci ones actual es de
area de trabajo.
e 3.- Prevenir que se agregue trabaj o innecesario a aquellas
ordenes ya enpezadas y prevenir el exceso de papel eo
i nnecesari o.
Ora funci 6n de KANBAN es |a de novimento de material, la etiqueta
KANBAN se debe nover junto con el material, si esto se |leva a cabo
correctanmente se lograran | os siguientes puntos
e 1.- Elimnaci6én de |a sobreproducci 6n.
e 2.- Prioridad en | a producci 6n, el KANBAN con nas inportancia se
pone prinero que | os denas.
e 3.- Se facilita el control del material.

| mpl enent ando KANBAN

Es i nportante que el personal encargado de producci 6n, control de
producci 6n y conpras conprenda conp un sistema KANBAN (JIT), va a
facilitar su trabajo y nejorar su eficiencia nediante | a reducci 6n de
| a supervision directa

Basi camente | os si stemas KANBAN pueden aplicarse sol anente en fabricas
que inpliquen producci én repetitiva
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Antes de inpl ementar KANBAN es necesario desarrollar una producci6n

"1 abel ed/ mi xed producci 6n schedul e" para suavi zar el flujo actual de
material, esta debera ser practicada en la |inea de ensanble final, si
exi ste una fluctuaci 6n nuy grande en la integraci 6n de | os procesos
KANBAN no funcionara y de los contrario se creara un desorden, tanbién
tendréan que ser inplenentados sistemas de reducci 6n de setups, de
producci 6n de | otes pequefios, jidoka, control visual, poka-yoke
mant eni m ento preventivo, etc. todo esto es prerequisito para la

i ntroducci 6n KANBAN

Tanbi én se deberan tomar en cuenta | as sigui entes consideraci ones
antes de inpl enentar KANBAN

e 1- Determinar un sistemas de cal endari zaci 6n de producci 6n para
ensanbl es finales para desarrollar un sistemas de producci 6n
mxto y etiquetado

e 2- Se debe establecer una ruta de KANBAN que refleje el flujo de
mat eri al es, esto inplica designar |ugares para que no haya
confusi 6n en el manej o de naterial es, se debe hacer obvio cuando
el material esta fuera de su lugar.

e 3- El uso de KANBAN esta |igado a sistemas de producci 6n de
| ot es pequefios.

e 4- Se debe tomar en cuenta que aquellos articulos de val or
especi al deberéan ser tratados diferentes.

e 5- Se debe tener buena comnuni caci 6n desde el departanento de
ventas a producci 6n para aquellos articulos ciclicos a tenporada
gue requi eren nucha producci 6n, de nanera que se avise con
bastante anti ci po.

e 6- El sistena KANBAN deberda ser actualizado constantenente y
nej or ado conti nuanente.

| MPLEMENTACI ON DE KANBAN EN CUATRO
FASES

Fase 1. Entrenar a todo el personal en los principios de KANBAN, y | os
benefi ci os de usar KANBAN
Fase 2. | nplenmentar KANBAN en aquel | os conponentes con nas probl enas
para facilitar su manufactura y para resaltar |os probl emas
escondi dos. El entrenam ento con el personal continua en la linea de
producci on.
Fase 3. | nplenmentar KANBAN en el resto de | os conponentes, esto no
debe ser problema ya que para esto | os operadores ya han visto |as
vent aj as de KANBAN, se deben tomar en cuanta todas |as opini ones de
| os operadores ya que ellos son | os que nejor conocen el sistema. Es
importante informarles cuando se va estar trabaj ando en su area
Fase 4. Esta fase consiste de la revisioén del sistema KANBAN, |os
puntos de reorden y los niveles de reorden, es inportante tomar en
cuenta | as siguientes reconendaci ones para el funcionam ento correcto
de KANBAN:

e 1.- Ningun trabajo debe ser hecho fuera de secuencia

e 2.- Si se encuentra algun problema notificar al supervisor
i nmedi at anent e

REG.AS DE KANBAN
Regla 1: NO SE DEBE MANDAR PRODUCTO DEFECTUOSO A
LOS PROCESOS SUBSECUENTES

La producci 6n de productos defectuosos inplica costos tales comp |a
inversion en materiales, equipo y nano de obra que no va a poder ser
vendi da. Este es el nmayor desperdicio de todos. Si se encuentra un
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def ecto, se deben tomar nedi das antes que todo, par prevenir que este
no vuel va a ocurrir.

bservaci ones para la prinmera regla

- El proceso que ha produci do un producto defectuoso, | o puede
descubrir inmedi at anent e.

- El problema descubierto se debe divulgar a todo el persona

i mpli cado, no se debe permtir la recurrencia

Regla 2: LOS PROCESOS SUBSECUENTES REQUERI RAN SOLO
LO QUE ES NECESARI O

Esto significa que el proceso subsecuente pedira el material que
necesita al procesos anterior, en |la cantidad necesaria y en e
nonent o adecuado. Se crea una perdida si el proceso anterior suple de
partes y materiales al proceso subsecuente en el nomento que este no
| os necesita o en una cantidad mayor a |a que este necesita. La
perdi da puede ser muy variada, incluyendo perdi da por el exceso de
tienpo extra, perdida en el exceso de inventario, y |la perdida en la
i nversi 6n de nuevas plantas sin saber que |a existente cuenta con la
capaci dad suficiente. La peor perdida ocurre cuando | os procesos no
pueden producir | o que es necesari o cuando estos esta produci endo | o
que no es necesari o.
Para elimnar este tipo de errores se usa esta segunda regla. S
suponenps que el proceso anterior no va a suplir con productos
def ect uosos al proceso subsecuente, y que este proceso va a tener |la
capaci dad para encontrar sus propi os errores, entonces no hay
necesi dad de obtener esta informaci 6n de otras fuentes, el procesos
puede suplir buenos nateriales. Sin enbargo el proceso no tendréa |la
capaci dad para determ nar |a cantidad necesaria y el nonento adecuado
en el que | os procesos subsecuentes necesitaran de naterial, entonces
esta informaci 6n tendra que se obtenida de otra fuente. De tal manera
gue canbi arenps |la forma de pensar en la que "se suplird a |los
procesos subsecuente" a "l os procesos subsecuente pediran a | os
procesos anteriores la cantidad necesaria y en el nomento adecuado"
Este mecani sno debera ser utilizado desde el ultinmo proceso hasta el
inicial, en otras pal abras desde el ultinp proceso hasta el inicial
Exi sten una serie de pasos que aseguran que | os procesos subsecuentes
no jalaran o requeriran arbitrariamente del proceso anterior:

e 1. No se debe requerir material sin una tarjeta KANBAN

e 2. Los articulos que sean requeridos no deben exceder el nunero
de KANBAN admi ti dos.

e 3. Una etiqueta de KANBAN debe sienpre aconpafiar a cada
articul o.

Regl a 3. PRODUCI R SOLAMVENTE LA CANTI DAD EXACTA
REQUERI DA POR EL PROCESO SUBSECUENTE.

Esta regla fue hecha con | a condicién de que el msnp proceso debe
restringir su inventario al nininp, para esto se deben tomar en cuanta
| as si gui entes observaci ones:

1. No producir nmas que el nunmero de KANBANES.

2. Producir en la secuencia en |a que | os KANBANES son reci bi dos.

Regl a 4. BALANCEAR LA PRODUCCI ON

De manera en que podanos producir sol anente |a cantidad necesaria
requerida por |os procesos subsecuentes, se hace necesario para todos
| os procesos mantener al equipo y a |los trabajadores de tal nanera que
puedan producir materiales en el nonento necesario y en |la cantidad
necesaria. En este caso si el proceso subsecuente pide material de una
manera incontinua con respecto al tiempo y a la cantidad, el proceso
anterior requerira personal y naquinas en exceso para satisfacer esa
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necesi dad. En este punto es el que hace énfasis la cuarta regla, la
producci 6n debe estar bal anceada o suavi zada (Snmooth, equalized).

Regl a 5. KANBAN ES UN MEDI O PARA EVI TAR
ESPECULACI ONES

De manera que para | os trabajadores, KANBAN, se convierte en su fuente
de i nformaci 6n para producci 6n y transportaci é6n y ya que | os

trabaj ador es dependeran de KANBAN para |l evar a cabo su trabajo, e

bal ance del sistema de producci 6n se convierte en gran inportancia.

No se val e especul ar sobre si el proceso subsecuente va a necesitar
mas material |a siguiente vez, tanpoco, el proceso subsecuente puede
preguntarle al proceso anterior si podria enpezar el siguiente lote un
poco mas tenprano, ninguno de |os dos puede mandar i nfornmaci 6n al

otro, solamente |la que esta contenida en |las tarjetas KANBAN. Es nuy

i nportante que este bien bal anceada | a producci 6n.

Regl a 6. ESTABI LI ZAR Y RACI ONALI ZAR EL PROCESO.
El trabaj o defectuoso existe si el trabajo no esta estandarizado y
raci onal i zado, si esto no es tomado en cuenta seguiran existiendo
partes defectuosas

TI POS DE KANBAN Y SUS USOS

Estos varian de acuerdo a su necesi dad:

KANBAN DE PRODUCCI ON:

Este tipo de KANBAN es utilizado en Iineas de ensanble y otras areas
donde el tienpo de set-up es cercano a cero. Cuando |as etiquetas no
pueden ser pegadas al material por ejenplo, si el material esta siendo
tratado bajo cal or estas deberan ser col gadas cerca del |ugar de
tratam ento de acuerdo a | a secuencia dentro del proceso

KANBAN SENALADOR/ KANBAN DE MATERI AL:

Este tipo de etiquetas es utilizado en areas tales conp prensas,

nol deo por infeccion y estanpado (die casting). Se coloca |la etiqueta
KANBAN sefial ador en ciertas posiciones en | as areas de al nacenaje, y
especi ficando | a producci 6n del lote, la etiqueta sefial ador KANBAN
funcionara de la m sma nmanera que un KANBAN de producci 6n.

| NFORMACI ON NECESARI A EN UNA ETI QUETA
KANBAN

La informaci 6n en |l a etiqueta KANBAN debe ser tal, que debe satisfacer
tanto | as necesi dades de manufactura cono | as de proveedor de
material. La informaci 6n necesaria en KANBAN seria |a siguiente

e 1.- Nunmero de parte del componente y su descripcion
- Nonbre/ Numero del producto

- Cantidad requerida

Ti po de nanej o de material requerido

- Donde debe ser al nacenado cuando sea term nado
- Punto de reorden

- Secuenci a de ensanbl e/ producci 6n del producto

COMO Cl RCULAN LGOS KANBANES

L]
NN
,
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(caso TOYOTA)

1.- Cuando | as piezas necesarias en la |inea de nobntaje se van a
utilizar prinero, se recoge un KANBAN de transporte y se coloca en una
posi ci 6n especifica.

2.- Un trabajador |leva este KANBAN hasta el proceso previo para

obt ener piezas procesadas. Retira un KANBAN de producci 6n de un pal et
de piezas procesadas y | o coloca en una posicion prefijada. El KANBAN
de transporte se coloca en el palet y el palet se transporta a la

I inea.

3.- El KANBAN de trabajo en proceso o KANBAN de producci6n retirado
del palet en el proceso previo, sirve conp tarjeta de orden e

i nstrucci 6n de trabajo que pronueve el procesani ento de piezas

séni procesadas aprovi si onadas desde el proceso previo.

4.- Cuando ocurre esto, la tarjeta de producci 6n correspondi ente e
proceso anterior al previo se retira de un pal et de piezas

sénmi produci das y se reenplaza por un KANBAN de transporte

Con este sistenm, solanente se necesitan indicar |os canbio de planes
al final de la Iinea de nontaje. Este sistena tiene el beneficio
afiadi do de sinmplificar |a burocracia, cuando |a producci 6n se ejecuta
pasando i nstrucci ones a cada proceso, algunos de estos pueden
retrasarse, o |a producci 6n especul ati va puede generar inventarios

i nnecesari os. El sistema KANBAN previ ene este despilfarro.

El sistema de producci 6n intenta mnimzar los inventarios de trabaj os
en proceso asi cono | os stocks de productos acabados. Por esta razoén
requi ere una producci 6n en pequefios | otes, con nunerosas entregas y
transportes frecuentes. No se utilizan las tarjetas de instrucci 6n de
trabajo y transferencia de | os procesos convencional es de control. En
vez de ello, los tienpos y los lugares de |as entregas se especifican
en detalle. El sistema se establece conp sigue:

e - Las entregas se realizan varias veces al dia.

e - Los puntos de entrega fisica se especifican en detalle para
evitar col ocar piezas en alnmacén y tener después que retirarlas
para transferirlas a la |inea.

e - El espacio disponible para | a col ocaci 6n de piezas se linta
para hacer inposible acurmul ar excesos de stocks.

El novim ento de | os KANBANES regul a el novimento de | os productos.
Al msnp tienpo, el nunero de KANBANES restringe el nunero de
productos en circul aci 6n. EL KANBAN DEBE MOVERSE S| EMPRE CON LOS
PRODUCTCS.

VENTAJAS DEL USO DE SI STEMAS JIT Y
KANBAN

e 1. Reduccion en |los niveles de inventario.

e 2.Reduccion en WP (Wrk in Process).

e 3. Reducci 6n de tienpos caidos.

e 4. Flexibilidad el la calendarizaci6n de la produccién y la
producci 6n en si

e 5 El ronpimento de |as barreras administrativas (BAB) son
ar chi vadas por Kanban

e 6.Trabajo en equipo, Circulos de Calidad y Autonomaci 6n
(Deci si 6n del trabajador de detener la |inea)

e 7.Linpieza y Mantenimnm ento (Housekeepi ng)
e 8.Provee informaci 6n réapida y precisa

e 9. Evita sobreproducci én

e 10.Mnimza Desperdicios
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Un sistema KANBAN pronueve nejoras en dos

aspectos:
e - El KANBAN hace patentes |as situaciones anormal es cuando se
provocan por averias de nmaquinas y defectos del producto.
e - Una reducci 6n gradual en el nunero de KANBANES conduce a

reducci ones en el STOCK, |o que termina con el rol de STOCK conp
anortiguador frente a las inestabilidades de |a produccion. Esto
pone al descubierto | os procesos infracapacitados y a | os que
generan anonalias y sinplifica el descubierto de |os puntos que
requi eren nejora. La eficiencia global se incrementa
concentrandose en | os el ementos débiles (Teoria de
Restri cci ones).

Una de las funciones de KANBAN es la de transmtir la informacién a

proceso anterior para saber cual es son | as necesi dades del proceso

actual. Si hay nuchos KANBANES , la informaci 6n deja de ser tan

efectiva, si hay muchos KANBANES no se sabe cual es partes son

real mente necesitadas en ese nonento.

Si se reduce el nunero de KANBANES se reduce el nunmero de SET- UPS.

M entras menos KANBANES exi stan es nejor |a sensibilidad del sistems.

CASCS Y ARTI CULOS RELEVANTES AL TEMA
KANBAN TO KANBRAI N

by Lewis J. Perel nan.

Kanban transforno el hacer y el marketing en productos, el nuevo

si stema "Kanbrai n" es nuy pronmetedor en conp | 0os negoci 0s son

organi zados y conduci dos. Un resultado es: incorporar |os sal ones de
clase con | os departanmentos, asi conp reclutam entos en el canpus
para evitar |a obsol escenci a.

Tu proyecto de reingenieria se esta vini endo abaj o? No te sorprendas.
Hasta James Chanpy y M chael Hammer, |os autores del best seller

"Rei ngenieria de |l a Corporaci 6n", confesaron que tres cuartas partes
de | a corporaci 6n apoyada con Reingenieria fallo6 al querer hacer todo
de nmanera adecuada

"La fal sa correlaci 6n con el aprendi zaje con el entrenanm ento o
educaci 6n es uno de |l os errores mas conunes y costosos de |la
corporaci 6n que se nmanejan hoy en dia"; dice John Seely Brown,

Vi cepresidente de | a Xerox Corp

"La dificultad de tomar gente para ver conp aprende es real nente
trabaj oso"; Robert C egg, Vicepresidente The Charles Schwab Corp
Schwab introduj o una conputadora || amda SPARKS, para C egg por nedio
de los consultores Lybrand, que dieron |a idea de aprender y tabul ar
con SPARK para | os negocios del siglo 21

Se puso una gréafica en un servidor Unix, que hace que SPARKS mapee un
proceso de negoci o conplejo casi tan facil de usar cono Wndows. C egg
les dijo | o que pasaba cuando el Gerente de Schwab vio a SPARKS
genero y nostré caracteres sin error que su departanmento estaba
causando un cuello de botella en el servicio a clientes. SPARKS revel o
que | os trabaj adores ponian o apagaban el proceso de | os cheques que
el | os pensaban que eran de nenor prioridad hasta el final del dia.
"Que ellos nunca realizaban eso y que | os estaban regresando a otros
departamentos", dijo O egg

Después de ver |la tabla del Gerente regreso a su oficina y enpezd a
dictarle direcciones de |os lugares donde tenian mayor demanda.

Los enpl eados no trabaj aban "Sol o estaban trayendo cosas para hacer su
trabajo y tenian diferentes ideas acerca de sus prioridades"; dijo

d egg.

"Este Gerente esta muy bien educado, pero el no podria explicar su
caso.

Los enpl eados tenian que aprender por ellos m snos"”.

ey L SOLID CONVERTER PDF ) bt nesse urciaste



10

Este problema en particular fue resuelto cuando el Gerente consulté
con los trabajadores y ellos coproducieron flujos de informaci 6n a
SPARKS. Aunque el cuello de botella sigue dice Cegg

Mai nt enance Managenent (Manej o del

mant eni m ent o) .

By Christer |dhanmrar.

Presidente de IDCON I nc., Raleigh, N.C, una conpafiia especializada en
entrenam ento e i npl enentaci 6n de operaci ones i nprovi sadas y
mant eni m ento de | as organi zaci ones y sus practicas.

El Manteni mento Preventivo.

Nosotros creenps que | o correcto es hacer mantenim ento preventivo

i nstituyendo précticas para el cuidado esencial. Lo nejor es hace un
rol ingenieril de a cuerdo al nunero de maqui nas exi stentes. Tenenos
que tomar nmuy en cuenta | os siguientes detalles para nuestro rol

e Linpieza detallada de |os conponentes.

e Lubricacion.

e Practicas de operaci 6n.

e Ajustes sobre la marcha

e Estéandares de bal ance.

e Estéandares de alineam entos

e Mntenimento y tienpo de conpostura.

e Causa raiz, analisis y acciones para diseflar el nmantenim ento.
Repeti damente, |os el enentos esenciales |istados son poco practicados.
Sin enbargo, no sienpre | o reconocenps; en al gunas s6l o consi deran
unos pocos a esto se le |Ilama "world class".

Est os tanbi én sirven para evaluar el equipo y tanbi én es buena idea en
cuanto a objetivos

Un ejenplo es cuando visité |la Pulp & Paper donde se nme nostro e

cal endari o donde sél o se asignaban tres nmecani snbs de prevencién y era
en | a maqui na de papel. I|nspeccione |as maqui nas de papel y les

fal taban nuchas cosas conp | os conponentes del notor y nuchas cosas
gue no se pueden apreciar a sinple vista ¢conp ell os pueden supervisar
esto0? Los niveles de aceite estaban sobre |l enados y c6no saber cuando
esta nmuy alto o bajo el nivel de aceite.

En este caso | os gerentes de | as dos maqui nas de papel querian reducir
al nininb el ndnero de piezas de maqui nas o de areas para aplicar el
mant eni m ent o preventi vo.

AN ANALYTI CAL METHOD FOR PERFOVANCE EVALUTI ON OF
KANBAN CONTROLLED PRODUCTI ON SYSTEMS.

« By Maria DI Mascolo y Yanni k Frein.

« Laboratorio de G enoble, San Martin Franci a.

« Yves Dallery.

« Universidad de Pierre et Marie Curie, Paris,

Franci a.

El sistema de produccién, descompuesto en escenarios en serie, considerando
cada escenario como un numero dado de kanbans. El sistema de produccion
de kanban controlado es modelado como red de ruta critica con un mecanismo
sincronizado. El principio basico de éste propésito es descomponer el sistema
kanban original en un set de subsistemas; cada subsistema empieza asociado
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con un escenario en particular. Cada subsistema es analizado en un parametro
de forma de produccion. Los resultados numéricos que muestra el método
estan lejos de ser exactos.

COVMON SENSE MANUFACTURI NG A METHOD OF

PRCODUCTI ON CONTROL.

By Herbert J. Betz, Jr.
Lucent Technol ogi es Readi ng, PA 19612.

El sistema |l amado nmanufactura de sentido comin (CSM, utilizado en
Lucent Technol ogies, forma parte del trabajo en Reading de AT&T, para
construir los beneficios de just-in-time y planeaci 6n de
requerimentos de materiales (MRP). Este aprovecham ento del contro
de procesos requi ere buena pl aneaci 6n para | a cal cul aci 6n de la
capaci dad, Ordenes de partes, analisis de demanda y programa de
aceptaci 6n. Para estas tareas, el proceso MRP es muy usado en revel ar
el plan de trabajo. Los beneficios conputacional es del sistem
conput ari zado enpl eado por MRP para ayudar a estas tareas en otras
asi gnaci ones que son enfocadas siguiendo la inmprovisaci 6n. El punto de
| a producci 6n actual, el kanban, es nejor utilizado. El sistema de
control de producci 6n de CSMresulta de conbinar |as distancias de
MRP y el JIT. Una exam naci 6n del sistema CSM nuestra |la estructura
para hacer inprovisaci ones significativas en |a producci 6n

CHANGES | N PRCDUCTI ON PLANNI NG AND
CONTROL SYSTEMS W TH | MPLEMENTATI ON OF

CELLULAR MANUFACTURI NG

By Festus O d orunniwo, PhD
Escuel a de Negoci os, Universidad de Tenesee en
Martin, Martin, TN 38238.

En manufactura celular (CM, parte de una fanmlia de partes que son
produci das y dedi cadas a centros de trabajo |l amadas cel das. Cada

cel da consiste en un cluster de naquinas no simlar funcionales o
proceso que se nanufacturan en un set de partes de famlias. La

pl aneaci 6n de | a producci 6n es utilizado para regular el flujo de
mat eri al es en el proceso de manufactura, celulares o no. La nanera de
| a pl aneaci 6n de | a producci 6n es traida conp para canbiar |a

i npl ementaci 6n de CM Para entender |a natural eza de | os canbios e

i nvestigar nuchas otras revistas de inplenentaci 6n de CM se hizo una
firma de inplenentacién de CM Mentras el 81.8%de las firmas
sobrevivieron al sistema PP antes de inplementar CM esto es evidente
que las firmas se retardan nenos s6l o en sistenmas PP.

EXAM NI NG A KANBAN MATERI AL ACQUI SI TI ON
SYSTEM

e By Mchle Markey.
e Consultant with The Leawood Group Ltd., |ocalizado en Leawood
Kansas.
Los conceptos envueltos en just-in-time son un poco nmas de sentido
comin. La tasa de enpujar grandes canti dades de inventario, flujo
constantes de partes que se jalan cuando se necesitan. El resultado es
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un flujo suave de piezas u partes del trabajo en proceso

I npl ement ando manufactura JIT tiene efectos sobre las area de
negoci os. Miuchas veces, |os canbios son incénpdos para las |la

organi zaci 6n. JI T Kanbans requieren una gran filosofia para ser

adopt adas. El sistema de adquisicion de nmaterial es de Kanban es
sinple. Esto provee un significado visual para proveer consum dores
con el producto. Los paradi gmas se pueden aconpodar en ideas
revol uci onarias. Michas politicas y procedi mentos, conp reglas viejas
de adqui sici 6n de nateri al es.

The i1 npact of | ot-size

reduction on quality.

« R Anthony I nman
« Production and I nventory Managenent Jour nal
. First quarter 1994

Los beneficios mas conmunmente |istados del uso de JIT son: reduccion
de tienpos, reduccion de inventario, reducci 6n de espaci o de trabajo,
aunento de la calidad, incremento en la utilizaci 6n de equipo y
aunento en la rotaci 6n de inventario.

La reducci 6n del tanmfio de |ote ha sido un nedio para |levar a cabo
tales nejoras. Se Il evo a cabo esta investigaci 6n para conocer |o0s
beneficios de las nejoras en |la calidad cono resultado de | a reduccion
del tanmfio de |ote. Especificanente se exam nan | as rel aci ones que
estos dos factores tienen entre si.

Tamafio de | ote y calidad.

Muchos autores habl an de | os beneficios del JIT y de |a reduccion de
lotes, scrap y retrabajo. Conp |la nejora en la calidad debido a la
reduccion en scrap y retrabajo, a un tienpo nas rapi do de reaccion
debi do a un nmenor inventario en proceso, a una necesidad nenor de

i nspectores, debido a la nenor cantidad de material en la linea, a la
reducci on de costos debido al retrabajo y a los naterial es
desperdi ci ados.

Tanbi én explican que | os defectos son descubi ertos mas rapidanente, y
afirman que " sin ni siquiera trabajar en la nmejora de la calidad, |la
reducci on en | os tanmafios de | otes reducen consi derabl enente | as tasas
de rechazos

La pregunta que se hace el autor es que si un productor puede esperar
tales resultados y justificar |la reduccion del tanafio de |ote.

Se Il evo a cabo una investigacion en 114 enpresas manufactureras que
habi an i nplenentado la filosofia JIT. Se estudiaron factores tales
conp porcentajes de reduccion | ogradas en tanmafios de |otes, scrap y
retrabaj os. Se usaron solanmente |os resultados de | as enpresas que
habi an reduci do el tamafio de |ote.

Los resul tados que se obtuvieron fueron que posiblenente |as tasas de
product os rechazados se nejoraron proporci onal mente a |a reduccion de
tamafio de | otes. Sin enbargo esta afirnmaci 6n debe ser consi derada

Dat os obteni dos de | as enpresas nuestran que resultados simlares
obteni dos en las areas de certificaci 6n de calidad de proveedores, uso
de SPC, mantenim ento preventivo, sugerencias de enpl eados, reduccion
de espacios de trabajo, circulos de calidad y entrenam ento, pueden vy,
obvi amente afectan directa o indirectanente |a reduccion en scrap y
retrabaj os.

Basdndose en esto si | a decision de reducir lotes es en espera de que
| as tasas de rechazo van a nejorar proporcional nente a | a reduccion en
el tamafio de | otes, puede traer una decepci on.
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CONCLUSI ON

Durante | a el aboraci 6n de este trabajo sefial anbs ventajas, factores y
facetas rel evantes acerca de un método cuya i npl enentaci 6n no busca
mas que la nejora continuo en |os procesos, flujo de materiales y
reducci 6n de inventari o dentro de una enpresa.

KANBAN debe ser utilizado conb una herramienta para |ograr una ventaja
conpetitiva sobre | as demas enpresas del msno rano, ya que su fin
ultino es entregar productos a tienpo, con |la calidad que requiere, y
a un mejor precio.

Hoy en dia |la mayoria de | as enpresas buscan eficientizar sus procesos
y ser mas efectivos, aqui donde entra KANBAN conp una ayuda ruy util vy
ef ecti va.

Aunque KANBAN es una sol uci 6n para muchos probl emas, su inpl nentaci én
no es tan sencilla, puede ser féacil si se inplenenta siguiendo |os
procedi m ent os adecuados, con nucha paci encia, conprom so y

dedi caci 6n, KANBAN no es una herranienta Unica, inplica la
eficientizaci 6n e inplenentaci 6n de muchos sistemas y estrategias para
| a manufactura, de esta manera no hay duda que sea un éxito la

i mpl ementaron y desarrollo de KANBAN. Si no se inplenenta con |os
punt os ya sefial ados, es seguro que KANBAN no va funcionar, es

i mportante sefialar esto y no creer en KANBAN conp un milagro

aut ométi co para nuestra planta.
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