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Heijunka es una palabra japonesa que significa “nivelacion”.
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Plano Nivel Transformacion

Heijunka no varia la produccién segun la demanda del cliente
sino que se basa en ella para ajustar los volUmenes y secuencias
de los productos a fabricar y conseguir una produccion que
evite los despilfarros.



HEIJUNKA
lQue es Heijunka!

Heijunka,o Produccion Nivelada es una técnica que
adapta la produccion a la demanda fluctuante del
cliente.

La palabra japonesa Heijunka,significa literalmente "haga llano y nivelado'.
La demanda del dliente debe aumplirse con la entrega requerida del dliente,
pero la demanda del cliente es fluctuante, mientras las fabricas prefieren que
sean niveladas’oestables.




HEIJUNKA
lUna idea basica del empleo de Heijunka!

En lugar de ejecutar lotes grandes de un modelo uno después de otro,se debe

producir lotes pequeiios de muchosmodelos en periodo cortos de tiempo.Esto
requiere tiempos de cambio mas rapidos, con pequenos lotes de piezasbuenas entregadas con mayor frecuencia.
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HEIJUNKA

Ventajas

O Produccionalisaday mas regular

o Programas previsibles de fabricacion

o Repercusion de esta estabilidad a
los proveedores

o Economias de horas suplementarias

o Gestion mas facil de los recursos
humanos




HEIJUNKA
“Nivelar ”

Poner un plano en la posicion horizontal justa.

El casil ero Heljjunka es una herramienta que ayuda a
mantener la horizontalidad en la produccion, absorbiendo
las desviaciones por las variaciones de la demanda.

El sisterma Heljunkano varia la produccion segun la
demandadelcliente, sinoquesebasaenela paraajustar
los volimenes y secuencias de productos a fabricar para
conseguir unaproduccionque evitelos despilfarros:

MURA (falta de uniformidad).
MURI (sobrecarga, uso inadecuado de los recursaos).
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HEIJUNKA
Pasos del Heijunka

| Calcularel takt.
! Calcular el pitch.

| Determinar la cantidad a empacar.

| Establecer el ritmo de produccion.
! Crear la caja Heijunka.




HEIJUNKA
CALCULAR EL TIEMPO TAKT

El takt marca el ritmo de trabajo al cual la
compafiia debe producir sus productos con el fin de
satisfacer la demanda. Este se calcula en unidades
de tiempo,generaimente en segundos.

1 Takt time= Tiempo de produccion disponible/Demanda




HEIJUNKA B <

Horas extra

U operaciones

adicionales

Twmpo de

espera
o produccion
en mas

Esquema que representa los problemas de producir por encima o por debajo
del tacto del cliente




Calcularel PITCH (lote controlado)

El pitch determina la frecuencia con la cual los contenedores
se hecen para enbarcarse.

| El pitch es la cantidad de piezas por unidad de tiempo basada en el
takt time requerido para que las operaciones realicen unidades que
formen paquetes con cantidades predeterminadas de trabajo.

[ Pitch=Takt time*Cantidad de unidades en el paquete



dvalderrama
Nota adhesiva
Tiempo para procesar un lote 


VENTAJAS DE UTILIZAR EL PITCH

| El uso de montacargas se Puntos clave a tomar en cuenta:
reduce porque se trabaja con I Empacar y embarcar
lotes  pequerios. cantidades determinadas.

| Bxdsten mejoras en el control de I Capacidad de peso o tamarfio de
inventario. los dispositivos de transporte.

| Se puede reaccionar alos 1 Crear un pitch que vaya acorde

problemas en menos tiempo. a laorganizacion.




3. Establecer el ritmo de produccion

. Horas trabajadas
Para establecer la secuendia, i
) . . Iniciode turno de
tomamos el valor mas bajo del pitch TR Accion a realizar
y sedistribuye en el total de tiempo ST
efectivo de produccion diario en seguin el pitch
incrementos uniformes de acuerdo Fin del turno de

al producto a fabricar trabajo




4. Crear la caja Heijunka

Es dondese administrala nivelaciondel volumeny la variedadde la
produccion sobre un periodo especifico de tiempo.

Consisteenfilas horizontalesparacadaelementodeunafamiliade productos vy
columnas verticales querepresentanlosintervalosde tiempoidénticos de produccion.
En diferentes ranuras de la caja heinjunka, se colocan las tarjetas de control de
produccion Kanban.

El nimero de tarjetas Kanban estan en proporcion del nimero de elementos que se
construiran de un tipo de producto determinado durante un determinado periodo de
tiempo.

Deesta manera,usando unacaja de heinjunka, varios tipos de productos de la misma
familia se producende manerauniformeen unarelacionconstante enlotes de pequefio
tamario.




Caja Keijunka
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kanban

Es una herramienta visual de planificacién de la produccion,
empleado para alcanzar un flujo de produccién lineal, “limando”
los picos de produccion a través del uso del kanban y de
de planificacion de la produccién.
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HEIJUNKA
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SISTEMA DE PLANIFICACION
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Aplicando Keijunka

Demanda: g - A

Producciénen lotes grandes

Tiempo de respuesta
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Set up Set up

Producciénen lotes pequefios
Tiempo de respuesta
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Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup




Aplicando Heijunka

¢Como nivelar? — Programa mensual

X @ 480 unidades/mes
Demanda - Y [ 240 unidades/mes
| Z A 120unidades/mes
Semana
Producto | Cantidad
1 2 3 4

480

N | < | X
>l @




¢Como nivelar? — Programa diario

- X @ 24unidades/dia
20dias/mes - Y [ 12 unidades/dia
. Z A 6unidades/dia
Dia
Producto | Cantidad
Mainana Tarde
X @ | 2 | ES———
Y ! 12
Z A 6




¢Como nivelar? — Programacion nivelada

20 dias / mes

Considerando 6 horas

X @ 24 unidades/dia
- Y B 12 unidades/dia
Z A 6unidades/dia

de trabajo diario (360 minutos):

1 unidad cada

Producto | Cantidad Takt time

X Q 24 1 unidad cada 15 minutos

Y ! 12 1 unidad cada 30 minutos -
Z A 6 1 unidad cada 60 minutos

8,5 minutos




¢Como nivelar? — Programacion nivelada

Producto | Cantidad Tiempo (cada division = 15 minutos)
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Produccion nivelada:
] 1 1 1 1 1 ]
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Produccion tradicional:
0000000000000000000 04




Manufactura Celular



MANUFACTURA CELULAR
¢Donde se usa la Manufactura Celular?

En cualquier lugar donde hay actividades
continuasque anaden valor pasando una
pieza a la vez, de una estacion de trabajo a
otro




PASOS PARA DISENAR UNA CELULA DE
MANUFACTURA:

1. Agrupar los productos

2. Medirla demanda y establecer el ritmo de
produccion (“takt time”)

3. Revisarla secuencia de los procesos

Combinary balancear los procesos
5. Disefar el plano de la Célula




ESTABLECIMIENTO DEL
TIEMPO TAKT

Tiempo Bkt =Demanda

Tiempo de trabajo disponible

Tiempo Bkt =
Numero de Unidades vendidas

Ejemplo:
Tienesdisponible para trabajar 900 segundos y vendes 73 unidades

900 segundos

Tiempo Takt = =12.3 segundos /unidad

73 unidades




REVISAR LA SECUENCIA DE LOS PROCESO

Observar la secuencia de las tareas lleva a
que

cabo cada operador

Dividirlas operaciones en

elementos observables Ellor

Eliminar las actividades que no ahaden y el

Estudiar la capacidad de la maquinaria
tiempo de produccion




Distribucion Flexible

Demanda de mercado = 220,000 unidades por afio
Tiempo Takt = 27 segundos

1 I 2 l 3 l 4 I 5 I
‘ Torno  §  Taladro Milling ~ Milling Inspector
8 8 4 8
A=k : X~ 1
27 27 27
\Segund7 I Segundos l ISegundos < 6

Taladro
<& 10 9 8 7
Empacador Inspector Taladro Prueba

—~ a WICT | Marumet
Laat -
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o CELDAS PROCESO COMIDA RAPIDA

McDonald's Hamburger Assembly Line

35 & D

Bun toasting Assembly with Wrapping of patty (2} Customer service,
11 SECONDS condiments with bun order, and payment
20 SECONDS 14 SECONDS 45 SECONDS

Order picked up
immediately to
keep it fresh

BUNS

Order read on
a video screen
HEATED HEATED

More personnel CABINET LANDING
added during FORTHE PAD
busy periods GRILLED

TOASTER CONDIMENTS FannEs




DISTRIBUCION FLEXIBLE

Demanda de mercado = 312,000 unidades por afio
Tlempo Takt =19 segundos

e Torno I Taladro I Mulhng I Mllhng I lnspector
4'——’
Segundos R % % R

19 Segundos

" /}% Taladro |
R S‘eg—li_do’s% R Segundos %

Empacador Inspector Taladro Prueba

DM




MANUFACTURA CELULAR

* VENTAIJAS
+ Simplificacién de los tiempos de cambio de INCONVENIENTES
la maquinaria.
» Duplicidad de equipamientos.

+ Reduccion del tiempo de formacion. « Dificultad para establecer células de

., ) fabricacion en determinados tipos de procesos.
* Reduccion de los costes asociados « Mayor inversion en maquinaria, equipamiento y
« al flujo de materiales. superficie.

., _ L, * Necesidad de trabajadores polivalentes.
« Reduccion de los tiempos de fabricacion.

« Reduccion del nivel de inventario.
« Facilidad a la hora de automatizar

+ la produccién.

« Creacion de un espiritu de trabajo en equipo:
mejora la motivacion y la productividad de la
célula
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