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Implementación del Kaizen Kanban

Muchas empresas se enfrentan a innumerables problemas, los cuales se convierten en dramáticos. Un problema muy común es el alto porcentaje de ventas perdidas por no contar con el producto terminado listo para despachar en el momento requerido. Esto causa un impacto negativo en el servicio al cliente, además de que impide a la empresa conocer cual es la verdadera demanda de sus productos. Todo lo anterior se ve reflejado en la salud financiera de la empresa.

Generalmente situaciones como las planteadas se dan por diferentes factores:


1.- Inventarios de materia prima y de empaque desbalanceados con un exceso en materiales tipo C y faltantes en materiales tipo A y un escaso inventario de producto terminado.

2.- Inadecuado uso de la capacidad instalada en la planta de producción

3.-Equipo de producción deteriorado por falta de mantenimiento

4.- Personal desmotivado.
No es suficiente con plantearse un objetivo como aumentar el volumen de ventas,  sin antes no se logra una dramática mejora en el servicio al cliente, así como optimizar los niveles de inventario. Estos aspectos son posibles de lograr en un proceso de Mejora Continua Kaizen, utilizando varias de las técnicas que integran esta filosofía. Para una situación como la que antes señaláramos, una técnica como el Kanban vendría a solucionar muchos de los problemas y a la vez desarrollar un cambio cultural en el personal de la empresa.

Es conveniente considerar que la implementación de cualquier estrategia debe obedecer a un plan estratégico que incluya los respectivos objetivos, indicadores y proyectos para lo cual el Kanban sea una iniciativa estratégica.

El sistema Kanban es una técnica ampliamente relacionada también con la filosofía del Justo a Tiempo o Sistema de Producción Toyota que impulsara el Dr. Shigeo Shingo. Lamentablemente el JAT no fue comprendido en su correcta definición de la "búsqueda de la excelencia mediante la continua eliminación de todo lo que no le agrega valor al producto", sino que se centro en la reducción de inventarios. Para Imai, el Justo a Tiempo es un "sistema diseñado para lograr la mejor calidad posible, costo y entrega de productos y servicios, eliminando todo tipo de desperdicio en los procesos internos de la empresa y entregando productos justo a tiempo para satisfacer los requerimientos de los clientes.

¿Qué es el Kanban?

En su libro Gemba Kaizen
, el Dr Imai, la define como "una herramienta de comunicación para la producción por lotes en el sistema de justo a tiempo. Se agrega un kanban, que significa cartón de señales en japonés, a un determinado número de partes o productos en la línea de producción, dando instrucciones de la entrega de una determinada cantidad. Cuando todas las partes han sido utilizadas el kanban se devuelve a su origen, en donde se convierte en una orden para producir más. 


En Costa Rica, la implementación inició en empresas como Firestone, Incesa Standard, Atlas Eléctrica, etc. El desarrollo metodológico en Firestone sirvió para que otras empresas pudieran implementarlo con la ayuda del autor entre ellas: Reckitt and Colman, SC Johnson, Unimar, Levi´s en El Salvador, y Pantalones Lee en Guatemala.

¿Cuándo se requiere un sistema Kanban?:

A partir de la documentación de la implementación en Reckitt and Colman, es factible transcribir los principales aspectos para la implementación de tan práctica y eficiente metodología. El sistema Kanban se requiere cuando es imposible llegar a producir un artículo a la vez porque existen una serie los problemas en las áreas difíciles de eliminar, por ello para seguir produciendo lotes se hace necesario utilizar una señal Kanban.

El Kanban en necesario en algunas de las siguientes circunstancias: 

1.- Cuando el ensamble final se efectúa en un área y el sub ensamble en otra, por lo que no resulta práctico transportar un producto cada vez.

2.- Cuando una operación proveedora gasta más tiempo en alistar sus máquinas al realizar un cambio de producto que el departamento usuario, no es posible lograr el flujo de un artículo cada vez cuando hay grandes diferencias en el tiempo necesario para preparar las máquinas. La operación que alimenta debe ser más veloz que el departamento usuario a fin de adelantarse y acumular tiempo necesario para sus cambios.

3.- Cuando la empresa quisiera montar varias celdas de trabajo pero tiene una sola disponible para cierta operación incluida en cada celda de trabajo. Dicha máquina deberá situarse a un lado y enlazarse con las celdas de trabajo por medio de señales Kanban, para que las demás celdas de trabajo puedan indicarle que debe fabricar y cuando. Con este método la máquina parece ser parte integral de cada celda de trabajo, pues envía con frecuencia pequeños lotes a cada una de ellas.

4.- Cuando una empresa no se atreve a poner una sola máquina dificultosa en una celda de trabajo debido a problemas de mantenimiento crónico paralizaría todas las celdas. Mientras no se haya resuelto el problema de mantenimiento, la máquina deberá andar sola a su propio ritmo y enlazarse con las demás operaciones por medio de señales Kanban.

5.- Cuando existen problemas de calidad, cuellos de botella o problemas de capacidad que obstaculizan el flujo normal de las operaciones.

6.- Cuando la empresa tiene problemas de inventario en proceso y o exceso de inventario en bodegas de materia prima y producto terminado.

7.- Cuando hay problemas de desperdicio en proceso

8.- Cuando existe un excesivo numero  de operaciones en proceso y se necesita realizar una racionalización 

9.- Cuando en la empresa se tiene gran número de problemas ocultos que deterioran las eficiencias y rendimientos tanto de tiempo como de materiales.

El Kanban es un sistema de búsqueda de problemas para solucionarlos en forma definitiva similar al planteamiento que anteriormente señaláramos para el JAT, en donde el propósito principal es eliminar las causas de desperdicio.

Tarjetas Kanban:

Las señales Kanban tienen diferentes tamaños y formas, la señal tradicional es una tarjeta que tendría la siguiente información: numero de la pieza, tipo o tamaño del recipiente o unidad, numero de piezas que deben haber en el piso, localización en el almacén, cantidad de tarjetas que hay en el sistema. Las tarjetas Kanban pueden ser tarjetas comunes, canastas plásticas, recipientes, placas metálicas, tarimas o bien señales de computo. En algunas empresas utilizan bolas plásticas, señales luminosas etc. Las tarjetas Kanban definen el tamaño del lote y de cuando se debe producir de acuerdo a la demanda real y no al estimado de ventas.

Implementación

Lo más conveniente es desarrollar un plan piloto en alguna de las áreas que sean más problemáticas, en donde pueda ser muy evidente la mejora lograda y que represente un alto porcentaje del volumen de producción de la empresa. Luego se extiende a otras áreas.

Si una unidad Kanban no se vende no se activa la política de producción por lo tanto no se produce. El Kanban utiliza dos tipos de tarjetas, la tarjeta madre que señala la política de producción y las tarjetas hija que es de la unidad Kanban, las cuales son colocadas en el recipiente o tarima y se envía a la bodega de producto terminado, cuando la unidad Kanban se vende, se retira la tarjeta y se envía al área de producción, colocándose en la pizarra Kanban, sobre la tarjeta madre. Cuando se completa la cantidad de tarjetas hijas, se coloca en orden de producción y se inicia de nuevo el proceso.

La pizarra Kanban cuenta con tres zonas:

1.- Sección de tarjetas madre en donde se colocan las tarjetas hija.

2.- Secuencia de producción

3.- Producto que se está produciendo.

Logros:


Tanto para el sistema kanban como para cualquier técnica que se implemente, es necesario contar con un conjunto de indicadores que muestren los logros alcanzados. Algunos de ellos pueden ser:

1.- Order Fill Rate (ordenes completas, cantidad de líneas).

2.- Packing Fill Rate (lineas completas, cantidad por línea)

3.- Análisis de merma en las órdenes de producción.

4.- Desperdicio en línea.

5.- Tonelaje producido.

6.- Tamaño de lotes.

7.- Cantidad de órdenes de producción.

8.- Horas Extra.

9.-  Nivel de inventarios.

Beneficios Intangibles:

1.- Implementación real del "empowerment", ya que el sistema es administrado directamente por el personal de la planta y de la bodega

2,. Más orden en la línea de producción, en donde solo existe el material que se va a producir

3.-Reducción de “stress”
4.- Proceso más organizado, ya que en la bodega existe unicamente de acuerdo a la demanda del cliente.

5.- Mas espacio libre en bodega y en planta.

6.- Se conoce de antemano lo que se va a producir

7.- Mejor administración de las órdenes de producción

8.- El personal programa su línea, ya que con solo ver las tarjetas sabe lo que necesita y lo que tiene que producir.

Un sistema como este permite a la empresa evolucionar hacia otras técnicas, como lo es el Control Estadístico de Procesos, Seis sigma, Células Autodirigidas, 5 S´s, etc.

En el Grupo Kaizen se cuenta con la metodología para una correcta implementación incluyendo videos desarrollados directamente en la práctica. Consulte a kaizen@grupokaizen.com
� Como implementar el Kaizen en el Sitio de Trabajo (Gemba); Masaaki Imai, Mc Graw Hill, 1998.
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