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1. INTRODUCCION

STIGA INTERNA EN DEUTZ DITER S.A.
INTRODUCCION

= Objetivo del trabajo: optimizar |la logistica interna de
Deutz Diter.

= Pasos a seguir:

= analisis

diagnostico

propuestas de solucidn

vias de implementacion

valoracion final



2. ESTADO DEL ARTE
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Clasificar

Ordenar

Sus principlos fundamentales son
Estandarizar

|
JUST IN TIME Puede resumirse en—w

Se hasa en el

Método PULL

Utiliza las

[ESTADD DEL ARTE ]—SE divide en

Cero plazes

Cero papel

Tarjetas KANBAN ]
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KAIZEN

“MEJORA CONTINUA”

= Supone cambios graduales, pero muy frecuentes

® Lainversion financiera necesaria es minima

El ciclo PDCA o
ciclo de Deming, es clave en

éste proceso:
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>

ACT
{actuar}

PLAN
{Planificar)

A INTERNA EN DEUTZ DITER S.A.

N

DO
(hacer)

CHECK
{(Comprobar)

&/

KAIZEN

INTERNA EN DEUTZ DITER S.A.

= |Los principios fundamentales se recogen en las “5 s”

Denominacion
En Japonés | En Espafiol

I Seiri Clasificar

mantener solo lo esencial

Objetivo particular

Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil y

BEUE, Seiton  [OIG[ kLS Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz

&1, Seiso Limpieza

VY [ Tl Estandarizar

2, Shitsuke [ISEINGE

limpias y operativas.

una disciplina de trabajo

La maquinaria y el drea de trabajo deben estar

Tener una serie de reglas que ayuden a mantener

Incentivar al mantenimiento de todo aquello que
se ha implementado
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JUST IN TIME

= “JUSTO A TIEMPQO”

= Puede definirse como: Entregar la cantidad justa en el
momento que se necesita.

= Se basa en eliminar los 8 desperdicios:

Sobreproduccién Inventario

Tiempo de espera Movimiento

Transporte Defectos

Exceso de procesado Subutilizacién del potencial
humano

0 MTERA o e DT s A
JUST IN TIME

= “JUSTO A TIEMPO”

= Puede definirse como: Entregar la cantidad justa en el
momento que se necesita.

= Se basa en eliminar los 8 desperdicios:

" Puede resumirse en la teoria de los cinco ceros:
Cero Defectos Cero Plazos

Cero Averias Cero Papel

Cero Stocks
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Teoria de las rocas y el agua

= Al disminuir los inventarios, los problemas emergeran
a la superficie, convirtiéndose entonces el inventario
en una medida de la eficacia total de la produccidn.

Desperdicios

Cambios
lentos de
herramientas

Averias
de
maquinas

Malas
implantaciones

NIVEL

DE

Productos

defectuosos INVENTARIO

Ineficacias
en la
comercializacion

FIGkNTEWA N DEUTZ e A
PULL vs. PUSH

= PULL: método de arrastre
Es una de las principales ideas del JIT
= PUSH: método de empuje

= En el método push, la demanda de materiales vy
productos en curso se calcula a través de previsiones.

= Mientras que en el método pull, las piezas son
producidas solamente cuando son pedidas
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e com—

PULL vs. PUSH

METODOPUSH .
Demanda
Programa maestro | <¢<zazzzaz ;
de produccién previsia
_ \% Y % \
Proveedores ==>|Compo-|==>| Sub- |==>|Ensamblaje | ==> Embarque | => Clientes
nentes ensamblaje final

Transmision de la informacién:
— Hacia adeclante: por la disponibilidad de inventarios.
— Hacia atris: no existe,

METODO PULL

v oIl v I v

Proveedores==>| Compo- |==»| Sub- |==>|Ensamblaje =-->|Emb ue|=>CIienlcs
nentes ensamblaje final : A -

8 e

Transmision de la informacién:
— Hacia adclante: por la disponibilidad de inventarios.
— Hacia atrds: por kan-ban (6rdenes de produccién).

A
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e

KANBAN

= Es el sistema de informacion necesario para el
correcto funcionamiento del JIT.

= Un kanban es generalmente una tarjeta rectangular
metida en una bolsa de plastico.

= Principalmente se distinguen dos tipos:

= Kanban de transporte

ranutackus Product Line 1 KANEAN

e Shigping und | Trasporeinhes
-. 1% )
W || i

Peiniled | Geduckl (GORE0E |Wanban 100 (006005511000

= Kanban de produccidon [Fhimiete & wERs T o s
Elwbarial ripgin J K Thaad Ig [
0906828 Bosch Polkerm 1 263 104 811 ==
Siee J Werga Bl wrd ) Mang endished E [
~ |3z0000 ST 25
R =,
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=
5
z
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¢ Cuantas tarjetas son necesarias?

MPLANTACION DE UN SISTEM|

" E|l numero de kanban necesarios en funcionamiento se
calcula mediante la siguiente ecuacion:

D - L (1=
DL+

= Donde:
K es el nUmero de kanban;
D es la demanda (consumo) prevista por unidad de tiempo
L es el plazo de obtencion del material
C es la cantidad de producto en cada contenedor

S es un coeficiente de seguridad

'
WORKSHOPS

“ GRUPOS DE TRABAJO”

= Herramienta para la resolucion de problemas de una
empresa.

MPLANTACION DE UN SISTEM)

= Equipo multidisciplinario reunido para solventar un
problema bajo la tutela de un coordinador.

= Ventaja frente al trabajo individual: suma de
fortalezas y oportunidades de cada trabajador.

= Agil flujo de trabajo debido a la comunicacion directa.

= Necesidad de reuniones periodicas.
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e com—

WORKSHOPS
i g BELAs =R

MA DE LOG[__S’Tl CA INTERNA EN DEUTZ DITER S.A.

e

CADENA DE VALOR

= Herramienta para el analisis de estrategias de una
empresa.

= Objetivo: combinar el valor acrecentado en cada
punto de la cadena de produccién con el margen entre
el coste y el precio de venta del producto o servicio.

®» |Indica cudl es el valor de modificar una determinada
actuacion de la empresa.

m Relevante influencia de las cadenas de valor de los
proveedores y de los clientes.



3. LA EMPRESA, DEUTZ DITER

10K TR N DEUTZ DT 5.4
DEUTZ DITER S.A.

= Fue fundada en 1883 por el Sr. Manuel Diaz de Teran.

= En 1985 fue adquirida por Deutz AG, y su nombre
paso a ser Deutz Diter. Y el 1 de enero de 2013 cambia
su denominacion por la de Deutz Spain.

= Actualmente Deutz AG cuenta con una plantilla de
4060 trabajadores,

= De los cuales, 577 pertenecen a Deutz Diter.
Estos estan repartidos entre:

= Zafra: producciéon de componentes (550)

= Madrid: ventas y servicio (27)
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Deutz Diter S.A. (Zafra)

= Ubicacion: Carretera Badajoz-Granada km. 74,6

S {M—”’ ?
\.

06300 Zafré (___Badajoz Espana)

COMPONENTES DE FABRICACION

= “Core”: Fabricacion principal

' ] % Ventas = 88%

= Culatas: 58%
= Bielas: 19%

= Engranes: 11%
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COMPONENTES DE FABRICACION

= “Non-Core”: Fabricacion secundaria

i

% Ventas = 12%

Poleas @

u Tapa cojinete -~

Bloque

N Soportes .

4. DIAGNOSTICO
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PROBLEMATICA

= Se realiza un estudio del sistema de produccion,
fundamentado en el sistema JIT.

= Se hallan 5 problemas:
Sobreproduccion
Movimientos innecesarios
Transportes en vacio
Excesivo inventario

Subutilizacién del potencial humano

-
PROBLEMATICA

= Consecuencias negativas:
En la cadena de valor del producto.
Reduccién de la productividad.
Baja competitividad.

= Necesidad de mejorar la eficiencia de la produccion vy,
por ello, se decide actuar sobre |a logistica interna.
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|
SOBREPRODUCCION

Indicios:

Inventario acumulado, con posibilidad de deterioro.
Flujo de material desequilibrado.

Espacio excesivo para almacenamiento.

Mas mano de obra de la necesaria.

Administracion compleja e ineficiente de inventarios.
Lotes de fabricacion de un tamano excesivo.

Fabricacion anticipada.

MPLANTACION DE UN SISTEM)

|
SOBREPRODUCCION

Posibles causas:

Aplicacion del método Just In Case

Mala comunicacion entre los departamentos.
Optimizacion individualizada de las maquinas
Automatizacion de operaciones que no lo requieren.

Cambios y ajustes muy lentos tanto en maquinas
como en la cadena de produccion



MPLANTACION DE UN SISTEM|

-
MOVIMIENTOS INNECESARIOS

= |neficientes translaciones fisicas del personal dentro
de las instalaciones de la empresa.

= Posibles causas:
Distribucion en planta inadecuada.
Mala organizacion del area de trabajo.
Métodos de trabajo mal definidos o sin actualizar.

Lotes de produccidn excesivamente grandes.

MPLANTACION DE UN SISTEM)

|
TRANSPORTES EN VACIO

Indicios:

= Exceso de equipo para transportar materiales:
Montacargas.
Bandas transportadoras.

Rampas.
= Demasiados operarios.
= Mucho espacio de almacenamiento.

= Largas distancias entre procesos y almacenes.
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|
TRANSPORTES EN VACIO

Posibles causas:

Fabricacion de lotes de produccion muy grandes.

Programas de produccion inconsistentes, no
actualizados o inexistentes.

Falta de organizacion en el lugar de trabajo.
Distribucion inadecuada de las instalaciones.
Excesivo inventario.

Adquisicion de maquinas demasiado eficientes.

MPLANTACION DE UN SISTEM)

'
EXCESIVO INVENTARIO

Indicadores:

Sobredimensionados andenes de recepcion de materias
primas.

No se aplica el principio “primeras entradas, primeras
salidas”.

Baja rotacion de inventarios.
Muchos productos en espera de ser procesados.
Grandes areas de almacenamiento.

Necesidad de recursos adicionales para el manejo de los
materiales
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-
EXCESIVO INVENTARIO

Posibles causas:

= Desequilibrio en la produccion, debido a:
Prondsticos erroneos sobre la demanda esperada.
Poca confianza en la eficacia de la linea de produccion.
Desconocimiento de la capacidad real de produccion.

Tiempos altos para cambio de producto o preparacion de
magquinas.

= Procesos o maquinas separados por grandes distancias.

= Distribuciéon inadecuada de la planta.

MPLANTACION DE UN SISTEM)

'
SUBUTILIZACION DEL POTENCIAL HUMANO

Posibles causas:

= Una politica empresarial anticuada que subestima a
los operarios.

» |nsuficiente entrenamiento o formacion a los
trabajadores.

= Salarios bajos que no motivan al personal.

= Un desajuste entre el plan estratégico de la empresa y
la comunicacion del mismo al personal.
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SUBUTILIZACION DEL POTENCIAL HUMANO

IV Inovagdo

Valor

.. b
A

[ Il Informacao

| Il Industrializagdo qp '

/ | Agricuﬁu ra

Tempo

5. PROPUESTA DE SOLUCION
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ORGANIGRAMA

= Produccion

= Ingenieria

Asistente
Errere Direccion

Cliente /

Disposicion

Industrial

Financiera

Gerencia Planificacion

=  Logistica —

Produccion

Servicios Almacenes /

Industriales Transporte

Y
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PROPUESTAS DE SOLUCION

® Tras analizar la problematica de la empresa, llegamos a la
conclusién de introducir el sistema pull (mediante Ia
implementacion de las tarjetas Kanban). Asi reduciremos
movimientos innecesarios e inventario.

= Con este método se solventa también problema de
sobreproduccion. Siendo el cliente quien dictamina las
unidades que se han de fabricar

= Para evitar transportes en vacio, al mismo tiempo que se
suministra los materiales se retiraran los embalajes vacios.

= Para aprovechar mejor el potencial humano, se realizaran
workshops. Con los que se implementan mejoras y
solucionan los problemas existentes.
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KANBAN

Es la principal solucion adoptada para la resolucion de
los problemas diagnosticados y también la mas
compleja.

Para su correcta introduccion se realizdo un workshop,
en el que se estudid la situacion de los procesos
actuales y se planificd una situacion futura.

TIGA INTERNA EN DEUTZ DITER S.A.

KANBAN

Pasos a seguir:

Conocimiento y entendimiento del método
Definicidon de la ruta fija y frecuencia de suministro
Recopilaciéon de datos

Dimensionamiento zona picking

Creacion de dicha zona

Generacion de tarjetas kanban

Implantacion
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DISENO E IMPLANTACION DE UN SISTEN

Realizacion del KANBAN

Datos necesitados:
= Referencias y denominacion de los accesorios

= Datos sobre los embalajes (tanto de cajas, como de palet):
cantidad, tipo, dimensiones,...

= Puntos de aprovisionamiento

= Maquina en la que se monta

= Produccion maxima por turno de dicha maquina

Una vez que tenemos la base de datos completa, podemos:
= Dimensionar la zona picking

= Crear las tarjetas kanban

N/
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Procedimiento KANBAN

Operario produccién:

Retira una referencia de la
estanteria

Pedn logistica: Operario produccién:

Aprovisiona las referencias Deposita inmediatamente
solicitadas en la siguiente la tarjeta kanban en la
vuelta canaleta

Pedn logistica: Pedn logistica:

Al terminar la vuelta recarga Retira las tarjetas de la
el carro en el picking cubeta y los KLTs vacios




MEJORAS CONSEGUIDAS

» Unificacion de la forma de suministro

= Asegurar el suministro en todos los puntos de
aprovisionamiento

= Conocer las cantidades necesarias en un determinado
periodo de tiempo

= Entregar lo que se necesita en el momento que se
necesita, por lo tanto se reducen notablemente los
stocks en las lineas. Asi como en el almacén

= Disminuir notablemente los recorridos en vacio

6. CONCLUSIONES




CONCLUSIONES

= Esta empresa ha optado por tomar las medidas de
mejoras continuas necesarias para mantener su
competitividad e incluso aumentarla;

Aplicando el sistema Just in time, mediante la teoria
pull y la utilizacion de las tarjetas kanban.

Con lo que se consigue una reduccion drastica de los
stocks, asegurando los suministros con una
determinada  frecuencia y disminuyendo los
transportes en vacio.
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