Caso Practico: Ejemplo.SA

Datos Generales
» Empresa fundada en 2010;

 SedeenACorufia;
e Produccién de nanomateriales de alto rendimiento;

* Los principales usos del producto desarrollado por la empresa
son: tintas, dispositivos optoelectronicos y materiales
luminiscentes .

* Objetivo de instalar una planta piloto.

Produccién de
nanoparticulas en
planta piloto

Venta directa al
cliente

Compra de los
quimicos (MP)
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Fase 1: Diagnéstico

Preguntas Clave
« jPorqué seelige este proceso?
« ;COmMo se pretende su optimizacion?

e ;Quése necesita?

Mapa de la cadena de valor

El Mapa de Flujo de Valor (Value Stream Map, VSM) es una
herramienta utilizada en Lean Manufacturing para analizar los
flujos de materiales e informacion.

Etapas:
1. Familia de productos (definicion del objetivo),
Mapa de cadena de valor actual,

|dentificacién de oportunidades de mejora,

> W N

Mapa de cadena de valor futura.

—

1. Familia de productos

Objetivo de mapear los productos: encontrar la familia de
productos mas adecuada para iniciar el proceso de optimizacion,
entender como los procesos se cruzan en la empresa, definir los

responsables del proyecto.

Familia de productos elegida: “A” = comparte diversos procesos

productivos con otros productos, mayor complejidad de procesos,

producto con mayor rentabilidad y madurez para el escalado.
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Fase 1: Diagnéstico

2. Mapa de la Cadena de Valor

Dibujar basandose en el flujo puerta a puerta de la fabrica para una familia de productos determinada.

Se dibujan las categorias de procesos, en vez de los pasos individuales de la transformacién (como podria ser en un diagrama de flujo).
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Mapa de la Cadena de Valor

1. Demanda del cliente

4, Proveedoresy frecuencia de entregas
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Fase 1: Diagnéstico

3. Identificaciéon de oportunidades de mejora

Elevado Tiempo para encontrar
material necesario

Taller 5S

Sistema de Auditorias 5S

Beneficios

Reduccion en los
tiempos de preparacion
en 80%

Elevado stock intermedio y

Sistema Kanban
Industrial y redisefio

Estandar de flujo de
produccion y tablero

Aumento de
productividad

maquina

problemas de flujo de layout Kanban Menores tiempos de
entrega
Elevados tiempos de cambio Taller SMED Estandar de cambio de Reduccion del tiempo de

cambio en 50%
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Fase 1: Diagnéstico
4. Cadena de Valor Futura

Monthly planning
Dialy prediction

[ weekly planning |
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Radar Proyectos

Fase 2: Ejecuci(')n e

Beneficios

Divido en 3 etapas principales de ejecucion ’

1. Priorizacidn 4

. ., 3
2' EJeCUC|On Medio Ambiente A Inversién

3. Validacion

1. Priorizacion
Impacto de los proyectos considerando el impacto en 6 ejes:
* Beneficios Econdémicos
* Inversién necesaria Gobernanza Dedicacién
» Dedicacion necesaria del equipo (tiempo en horas)

* Impacto Medio Ambiental

Cultural

* Impacto Cultural Categorizacion:

* (Gobernanza . -, . , .
 (lasituacion menos atractiva 5 mas atractiva.




Fase 2:Ejecucion

2y 3. Ejecuciéon y Validacion

Definicion del plan de accion:

Nowmbre actividad: Defunicion stock optumo efapa S

Por hacer En Curso Validacién Descartado . .
Descriypeldn y Check:
pK Ko Establecer stock pora flufo confimno;

Newibre actividad: WOP/WLF en 3 WU’W’SJ

R Nowbre actinidad: Validaw stock definido.

Rex . Fpqum

: : Fecihra: XX/XX

Responsable: XXXXXXX




Fase 3: Plan Futuro

Definiciones de estrategias para seguimiento de las propuestas

» Definicion de sistema de mejora diaria
« Plan de auditorias y chequeos

» Actualizacién de los flujos y estandares definidos previamente

Alternativas de seguimiento

« Gestién autbnoma por parte de empresa con asesoramiento online

« Técnicointerino de Como en Darwin presencialmente en la empresa 8 jornadas por mes
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