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Objetivos

Entender la metodologia Kaizen

|dentificar y eliminar desperdicios

Comprender el cronograma de un evento Kaizen
Como utilizar un A3 en un evento Kaizen



Qué es un Kaizen

Kaizen

« Uso organizado de conocimiento (mejora continua y expertos)

« Busca la mejora de seguridad, calidad, productividad, costos y dar una respuesta rapida a
las necesidades del cliente

« Creacion de equipos de trabajo

* Vehiculo de mejora continuo (modelo TOYOTA)



Tipos de Kaizen:
“Herramientas Lean”

Calidad
- Células Células
Seguridad Go—ieies 9S Manufactura Balanceo

VSM Poka Yoke 5S SMED TPM ANDON



Cuando utilizar un Kaizen

Tips:
« Hay fuentes obvias de desperdicio

« Alcance y limites de corto plazo

« Bajo riesgo de implementacion

« El negocio no puede esperar a un proyecto
« También - etapas tempranas de proyectos



Mejora de procesos
Genera entusiasmo
Complementa
proyectos

Aumenta la velocidad
en la mejora
Disminuye
desperdicios

Por qué un kaizen



Principio Lean
Recordemos
TC=WIb/TS
Objetivo eg bajar el TC
Opcion : WTC = NWWIO/TS
Opoion 2: WTC = WID/ATS

l—(eggamienfag para WTC
- QMED

- Qtandard Work

- TPM

- Kanban*

(*) Kanban girve para cumplir con el takt time cuando despuég de implementar Lean, no somos capaceg de cumplir la demanda
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Otros conceptos generales del kaizen

Identificar y eliminar desperdicios
Manejar estado actual y futuro
Generacion de nuevas ideas

El Kaizen nunca termina - la
mejora de hoy puede ser la
ineficiencia de manana

Acciones de seguimiento 20 dias
Alta intensidad para areas soporte
(mantenimiento y sistemas)

—
—




Objetivos Kaizen
Eliminar 9 Desperdicios Lean - Manufactura

Transporte

Inventarios
Movimientos

Esperas

Reprocesos
Sobreproduccion
Defectos

Talento mal potenciado
Reuniones Ineficientes



Objetivos Kaizen

Eliminar 9 Desperdicios Lean - Servicios

Duplicidad Informacion
Colas - Pendientes
Movimientos o traslados
Esperas - Aprobacion
Reprocesos

Servicio Diferente
Servicio Deficiente
Talento mal potenciado
Reuniones Ineficientes



3 Etapas
- Pre-kaizen
(2-3 dias)
- Kaizen
(3-5 dias)
- Post-Kaizen
(20 dias)

Etapas del Kaizen

Estructura

- DMAIC



Estructura DMAIC para el Kaizen

Definir (semana anterior)

- Definir objetivo del Kaizen

- Preparar el evento (logistica, equipo)
- Desarrollar mandato kaizen

- Ahorro determinado

- Capacitacién



Cronograma Kaizen

Hora
07:00 - 07:30

LUNES
Lanzamiento del Kaizen

07:30 - 08:00

08:00 - 08:30

08:30 - 09:00

09:00 - 09:30
09:30 - 10:00
10:00 - 10:30

10:30 - 11:00

11:00 - 11:30

11:30 - 12:00

12:30-01:00
07:00- 0130

01:30 - 02:00

02:00 - 02:30

02:30 - 03:00
03 03:30
03:30 - 04:00

04:00 - 04:30
04:30 - 05:00

Introduccion al Kaizen:
- Conceptos Generales
- SMED

- Value Stream Map
REFRIGERIO
Andlisis actual:

- Cartas de Control

- Diagrama de Pareto

- Diagrama de Espagueti

ALMUERZO

Detallar el Proceso:

- Value Stream Map

- Visita a la Maquina

- Video Process Map
REFRIGERIO
Medicion del Proceso:
- Andlisis del VPM

- Andlisis de SMED

MARTES
SMED:
- Analisis de actividades
- Separacion WI/WE
- Convertir Wl en WE
- Minimizar WI
REFRIGERIO
Andlisis de Mejoras:
- Tormenta de Ideas
- Priorizacion Actividades
- Separar actividades

ALMUERZO

Simular mejoras:

- Evaluar e implementar
-58

- Seguridad
REFRIGERIO
Implementar Mejoras:

- SMED, 58, Seguridad

MIERCOLES
Implementar Mejoras:
- SMED
-58
- Calidad
- Seguridad
REFRIGERIO
Implementar Mejoras:
- SMED
- 58, Calidad
- Seguridad

ALMUERZO

Implementar Mejoras:

- SMED

- 58, Calidad

- Seguridad
REFRIGERIO
Implementar Mejoras:

- SMED, 58, Seguridad

JUEVES
Implementar Mejoras:
- SMED
-58
- Calidad
- Seguridad
REFRIGERIO
Implementar Mejoras:
- SMED
- 58, Calidad
- Seguridad

ALMUERZO

Pre-piloto:

- Correr produccion con
mejoras

- Validar las mejoras.
REFRIGERIO
Pre-piloto:

- Validar las mejoras.

Reunién de Seguimiento

Reunién de Seguimiento

Reunion de Seguimiento

VIERNES
Piloto Definitivo:
- Medir tiempos
- Medir desplazamientos
- Fotos
- Calculos de mejora
REFRIGERIO
Piloto Definitivo:
- Calculos de mejora
- Implementar pendientes
- Conclusiones

ALMUERZO

Piloto Definitivo:

- Calculos de mejora

- Implementar pendientes
- Conclusiones
REFRIGERIO

Presentacion a la Gerencia:
- Todos (Informe)




Estructura DMAIC para el Kaizen

Medir (1er dia)

- Validar VSM

- Recolectar datos del problema

- Descubrimiento (visitar el Gemba)



A

5 dias

5 dias

Siderurgica

VSM Kaizen de Manufactura

Presupuesto

Presupuesto

90/60/30 dias

W

Orden semanal

Control de
Produccion

90/60/30 dias

11

Cliente

\

\

| Programacion de Produccion |

Progrgma semangl

Pedido diario

IZON

Demanda: 18400 uni

12000 izg

6400 der

Contendor: 20 pz

2 Tumos

Programa diario de
despachos

Troquelado Soldadura 1

O 4600 iz NeY] 1100 iz
2400 der 600 der

T/C: 1 seg T/C: 39 seg

T/ICP:1hr T/C P: 10 min

TF: 85% TF: 100%

T. Dispo: 27.600 seg Turnos: 2

CPC: 2 sem T. Dispo: 27.600 seg
7.6 dias 1.8 dias

1 seq

39 seg

Soldadura 2

O 1600 iz \e)] 1200 iz
850 der 640 der

T/C: 46 seg T/C: 62 seg

T/C P: 0 min T/C P: 0 min

TF: 100% TF: 100%

Turnos: 2 Turnos: 2

T. Dispo: 27.600 seg T. Dispo: 27.600 seg
2.7 dias 2 dias

46 seg

62 seg

24 hrs
Ensamble 2 Despachos
1 Operador o A’ 1 Despachador
O 2700 iz Xe)]
1440 der
T/C: 40 seg T/C: 40 seg
T/C P: 0 min T/C P: 0 min
TF: 100% TF: 100%
Turnos: 2 Tumos: 2
T. Dispo: 27.600 seg T. Dispo: 27.600 seg
4.5 dias 23.6 dias
40 seg 188 seg




Horario

8:00am
12:00m
3:00pm

| 0.2 min

VSM Kaizen de Servicios

3xdia

Cliente

540 ordenes/mes

8100 reflorden

24hr ANS

Ordenes
de Telefono

Asignar fecha ;:;:: ;

 od

Recepcion Separar Iniciar Orden Revisar Verificar
central de correo en numeros de de entrega orden correo en
correos ventas ﬁ Yocaly ﬁ parte ﬂ ventas
- Yocaly Javier y Henry
Donny h Sandra ah ah Javier y Henry 2h 1 hr ahr Sandra
O s o "|\@ ) | \ o)
Separar; 5seg Separar; 5seg Revisar-45segiref Fechar: 30segiref
Poner en caja: 5seg Fechar: 2seg Adjuntar: 10seg/ref Archivar copia: 90seg
Poner en folder:10seg Asignar: 15seg/ref
Precio: 60seg/ref
480 min 240 min 240 min 120 min 60 min 240 min
0.3 min 11.3 min 23.8 min 9 min 3.8 min 0.5 min

Acuse
de recibo

Recepcion
central de
correos

Donny
O

Mandar: 30 seg

240 min

0.5 min

480min

PCE: 2.3%

2149min

49.2min




Estructura DMAIC para el Kaizen

Analizar (2do y 3er dia)

- Validar causas e identificar desperdicios

- Revisar técnicas de eliminacién de desperdicios

- Verificar si se pueden eliminar NVA

- ldentificar causas de variacion - tormenta de ideas



Tormenta de Ideas



Causas

==

Planes de accion
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Objetivo
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Estructura DMAIC para el Kaizen

Mejorar (3er y 4to dia)
Crear lista de acciones
- Priorizar acciones de implementacion
- Implementar mejoras
- Validar la mejora
- Revisar implementacion de mejoras



5S

TPM
SMED
Kanban
Células
Standard
Work
Balanceo

Herramientas de Mejora



Acciones

Standard Work Combination Worksheet

e Mejora (Standard Work)

os en Utili

wertim

# DESCRIPTION MANUAL TASK TIME sub-total AUTO TIME [segundos] (draw red vertical line at takt time)
value-add non-v-add walk time for ref. RUN TIME 1 3 4 5 7 8 ) 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
1 | Verificacion de referencias o o E ; | i
2 | Desmontaje (rodamiento+acople+fresa) 0.4 0.4 — I ;I ® b
Espera 0.75 1.15 H I i mﬁn‘"e! -——ﬂ~§
10 | Montaje (eje+fresa+acople+rodamiento) 1.15 2.3 (] 1 I; :
11 | Transporte para desmontaje (arbol+cuna+pistola) 0.15 2.45 : .—- : m1|~r—i:m: j:w:
12 | Desmontaje (arbol+cuna) 0.2 2.65 . ’
13 | Seleccion (arbol+cuna) o 2.65 g N /’
14 | Montaje (arbol+cuna) 0.6 3.25 H \\// ’ s
17 { Transporte para comparador de caratula 0.15 3.4 \ \/ I/ l
18 | Verificacion y Pruebas de Posicionamiento 2.1 5.5 L— ° 7
19 | Transporte para busqueda de materiales 0.15 5.65 \'\ Mejorq i
20 | Desmontaje y montaje (contrapunta+pifones) 2 7.65 —ﬂ ,)) d el
21 | Transporte para llave especial 0.15 7.8 ( ‘\.\ T \\
22 | Ajuste de fresa 1.7 9.5 F—q / 50% \\\
1 | \ PV
7 i Transportes para desmontaje (eje trasero) 0.15 0.15 > TII //, V/ | i
8 | Desmontaje (eje trasero) 1.15 1.3 P
8.1 i Espera 0.75 2.05 i
9 { Transportes para montaje (eje trasero) o 2.05
10 | Montaje (eje+fresa+acople+rodamiento) 1.15 3.2 o
15 | Transporte para relacion 0.15 3.35 \
16 | Ajuste relacion (pifon) 1.5 4.85 h—l
22 | Ajuste de fresa 0.4 5.25 — Red A de
23 {Validacion numero de dientes 0.6 5.85 de ~la . — - e H :
24 | Bajar pifion para validacion de calidad 0.8 6.65 0 SO — .
25 | Transporte para evaluacion calidad 0.15 6.8
26 | Evaluacion calidad 0.4 7.2
27 { Subir pifion para producciéon 0.8 8
27 {Espera 0.75 8.75 #
Oper 1 Oper 2 manual E Eauto-run walk wait
Lean masSolutions TOTALS [min]: ) 9.5 8.75 | b (e p——— -l —————— %




Acciones de Mejora (SMED)

5 = E
o6 . o . . = 3 Lo =
- BB 28 LLC Ll 2 LLCLu ) Tiempo Tiempo .5 @ S CE’ i=] 2 = ,_‘_3
Actividades g g = ac—, Inicial Final Efectivo [seg] tS = o o S Q = 2= S
O © < @ 00:00:00 00:00:00 S o = (=] — S i= & §
== £ § 2 § E 3 g
o — = (=1 <c (&)
1 Verificacion de referencias X 0:00:00 0:01:00 0:01:00 O ’ A X7 ? X X
2 |Desapriete tornillo eje portafresas X 0:00:00 0:00:13 0:00:13 0:00:13 | O > | L[\ - X
3 |Desapriete de rodamiento X 0:00:13 0:00:37 0:00:24 0:0024 | O | > [1]|D [ - X
4 |Retiro de acoples X 0:00:37 0:00:40 0:00:03 0:00:03 | O |=> [ [ - X
5 |Alineamiento de fresa para retiro X 0:00:40 0:00:43 0:00:03 oo0:03 | O |=>[C1[[D[S - X
6 |Retiro de fresa X 0:00:43 0:00:51 0:00:08 oooo8 O[> [C1[[(D[\S - X
7 |Transporte parte trasera de la mdaquina para retiro de eje X 0:00:51 0:01:03 0:00:12 0:00:12 O ’ 1| X é X
8 |Desapriete de tornillo tfrasero eje X 0:01:03 0:01:29 0:00:26 0:00:26 | O > | L1\ - X
? |Transporte para llamar aun companero para sacar eje X 0:01:29 0:01:42 0:00:13 0:00:13 O ’ D\ b X
10 |Espera mientras llega el companero X 0:01:42 0:02:02 0:00:27 0:00:27 O |:> B | - X
11 |Extraccion del eje X X 0:02:09 0:02:25 0:00:16 0o00:16 | O[> [ D[NV - X
12 |Montaje eje nuevo X X 0:02:25 0:02:42 0:00:17 coo:17 | O[> 1D\ - X
13 |Apriete de tornillo trasero eje X 0:02:42 0:03:03 0:00:21 00021 | O=> DN - X
14 |Transporte parte delantera de la mdaquina X 0:03:03 0:03:08 0:00:05 0:00:05 O ’ C11ED |\ <) X
15 |Ubicar cuna para fresa X 0:03:08 0:03:27 0:00:19 0:00:19 . |:> C11EDD |\ - X
16 |Montaje de fresa X 0:03:27 0:03:35 0:00:08 oooo08 O[> [~ - X
17 |Montaje de acople X 0:03:35 0:03:43 0:00:08 0:00:08 | O I:> )| X7 - X
18 [Montaje de rodamiento X 0:03:43 0:03:53 0:00:10 cooo:10 | O[> [ [\ - X
1?2 |Apriete tornillo eje porta fresas (automatico) X 0:03:53 0:04:05 0:00:12 0:00:12 . |:> B | X7 - X
20 |Apriete tornillo eje porta fresas (manual) X 0:04:05 0:04:27 0:00:22 0:00:22 . I:> | X7 - X
21 [Apriete rodamiento X 0:04:27 0:04:48 0:00:21 cooo21 | O|> ([ - X
22 |Desplazamiento para poner llave X 0:04:48 0:04:55 0:00:07 0:00:07 o » B | X7 2 X
23 |Sacar calzas X 0:04:55 0:04:56 0:00:01 0:00:01 O I:> A X7 - X
24 |Desajuste y extraccion de arbol X 0:04:56 0:05:08 0:00:12 000:12 | O |=> (1| - X
25 |Desplazamiento buscando pistola sopleteo X 0:05:08 0:05:18 0:00:10 0:00:10 O ’ B | X7 7 X
26 |Limpieza de mdaquina y arbol X 0:05:18 0:05:28 0:00:10 0:00:10 . I:> )| X7 - X
27 |Desplazamiento llevar arbol X 0:05:28 0:05:37 0:00:09 00009 | O[=|C1|[D[ 7| x
28 |Busqueda de arbol X 0:05:37 0:05:42 0:00:05 oooo05 [ O[> [[D[\S - X
29 |Busqueda de cunas de arbol X 0:05:42 0:06:03 0:00:21 0:00:21 O I:> /| DX - X
30 |Desplazamiento traer arbol y cuihas de arbol X 0:06:03 0:06:12 0:00:09 0:00:02 O ’ 1D\ 7 X
31 |Posicionamiento de arbol X 0:06:12 0:06:14 0:00:02 0:00:02 | O |> (1|7 - X
32 |Reacomodamiento de cunas X 0:06:14 0:06:18 0:00:04 0:00:04 | O |:> /| DX - X
33 |BUsqueda de cufas de arbol X 0:06:18 0:06:28 0:00:10 coo:10 | O |l>H D[ - X




Priorizacion de ideas Kaizen

Implementacion

» Acciones con relacién B/E> 1
(mayor beneficio y poco esfuerzo)

5 1.01.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 45 5.0
Esfuerzo



Reuniones de Mitad de Semana

Consideraciones

- Micro-gerencia - revision de estado de actividades (obstaculos)
- Final del dia

- 30 minutos

- Asistentes: lideres de equipo y gerencia



Seguridad en el Kaizen

Nunca ponga en riesgo la seguridad de las personas por cumplir
los objetivos Kaizen



Estructura DMAIC para el Kaizen

Controlar (4to y 5to dia)
Crear procedimientos (standard work)
- Presentar resultados a la gerencia
- Plan de implementacién con visual
management
- Indicadores e impacto financiero



Acciones de Control (Visual Management)

Estado por Accion Estado
Evento ’ . N Fecha Fecha  Fecha Retraso A Para .
N Oportunidad Acciones Clasificacion  Responsable . . A1 s . Final

Kaizen Inicio  Finalizado Revision <10% hempo empezar

1 Calzas deben estar en maquina (auxiliar) SMED Camilo Gémez | Andrés Duque | 1-nov

2 Cambiar estandar con dos operarios (+ 1 auxiliar) SMED Camilo Gémez | Andrés Duque | 1-nov 1-nov

8 Carrito con herramental SMED Camilo Gémez | Andrés Duque 1-nov 1-nov
(o) 4 Tener llave para cada pinon SMED Camilo Gomez | Andrés Duque 1-nov
4] 5 Debe haber una llave especial en cada mdquina SMED Camilo Gémez | Andrés Duque | 1-nov
8 6 El material debe estar en la mdquina. Explorar un patinador SMED Camilo Gémez | Andrés Duque | 1-nov 1-nov
0o 7 Estandarizar aimacenamiento de cuna y arbol. Cambiar estandar a 2 operadores SMED Camilo Gobmez | Andrés Duque | 1-nov
E ’6\ 8 Estandarizar calzas superiores e inferiores (cuales van arriba y cuales abajo) SMED Camilo Gobmez | Andrés Duque | 1-nov
St o] 9 Estanteria para montar herramienta en la maquina (o carrito) SMED Camilo Gobmez | Andrés Duque | 1-nov
A o} 10 Evaluar la inspeccién en la maquina. SMED Camilo Gomez | Andrés Duque | 1-nov 1-nov
'E a 11 Evaluar mdquina neumatica para apretar y desapretar SMED Camilo Gomez | Andrés Duque | 1-nov 1-nov
O Cc 12 Evaluar no dar golpes para apriete del rodamiento SMED Camilo Gémez | Andrés Duque | 1-nov
I.E (V] 13 Evaluar procedimiento cuna, eje, acople y fresa en un solo movimiento SMED Camilo Gomez | Andrés Duque | 1-nov
c 0 14 Evaluar tornillos para una sola herramienta SMED Camilo Gémez | Andrés Duque | 1-nov
[} 15 Evaluar un poka yoke (pasa no pasa) SMED Camilo Gémez | Andrés Duque | 1-nov
N 16 Evaluar un sistema para extraccion del eje SMED Camilo Gobmez | Andrés Duque | 1-nov
O 17 Incluir en la OP el nUmero de cunas para el arbol de cada referencia SMED Camilo Gobmez | Andrés Duque | 1-nov
X 18 La cadena debe estar en la maquina SMED Camilo Gobmez | Andrés Duque | 1-nov 1-nov

19 Manguera retractil arriba de la méaquina SMED Camilo Gobmez | Andrés Duque | 1-nov

20 Validar la implementacién de sensores opticos de posicionamiento SMED Camilo Gomez | Andrés Dugue | 1-nov

I off d 1 2
SMED S % 0% " 457 A 55%
'Ye . . « 7 Revision de especificaciones en maguing
\ Reduccion del tiempo de configuracion 50% Yeicer ot et de oty of
. Pora evitar e desmonte de o
v’ 20 acciones e
f | v 9 implementadas y validadas en piso 45% de las acciones
" validadas en piso A

v 11 pendientes




Documento Kaizen (Visual Management)

Managing to Learn — A3 Example #2: TWI Industries
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Acciones de Control (Visual Management)

VISUAL MANAGEMENT - SEGUIMIENTO TIEMPOS DE SET UP PROCESO GENERADO

30
29
28
27
26
25
24
23
22

N
-

N N 1)
NWhHhooN®OO

x

»

X
X
x
X

Orden de
Produccién

Fecha
Operario 1
Operario 2




Acciones de Control (Visual Management)
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Cierre del Kaizen
“Reconozca al equipo”

Presentar el Kaizen ante la
gerencia

Reconocer al personal

e Econdémico
* No economico

Celebrar con el equipo



Claves de Exito en el Kaizen

Mantener el equipo ocupado

Evento estresante

Tener autoridad > mantenerse en el tema
Sea parte de la definicion del alcance
Participe en la seleccion del equipo
Plante semilla, no ahogue al equipo
Reconocer



Reglas del Kaizen
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Abierto al cambio

Actitud positiva

No dejar malos entendidos sin aclarar

No culpas ni culpables, solo soluciones
Respeto mutuo

Trate a los demas como quiere ser tratado
No hay preguntas estupidas

Diviertase

HAGALO Lo mas

importante



Etapas Kaizen:

Pre-kaizen
Kaizen
Post-kaizen

Metodologia:
DMAIC

- Definir

- Medir

- Analizar

- Mejorar (Improve)
- Controlar

Resumen

Cuando Implementar
Kaizen

Hay fuentes obvias de
desperdicio

Alcance y limites de corto plazo
Bajo riesgo de implementacion
El negocio no puede esperar
a un proyecto

También - etapas tempranas
de proyectos
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