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Agenda de los cuatro días: “Coaching de organisaciónes”

Día 2 – Martes
8:30 – 18:00

„Deglosado de Objetivos
Top Down“

Día 3 – Miércoles
8:30 – 18:00

„Coaching en la cascada
de Coaching Kata “

Día 4 – Jueves
8:30 – 18:00

„Cómo conducir grandes
organizaciones con Kata ?“

- Almuerzo - - Almuerzo - - Almuerzo -

Día 1 – Lunes
8:30 – 18:00

„Por qué necesitamos
analizar Flujos de Valores?“

- Almuerzo -

Teoría del Flujo de Valores
Aprender a ver como fluyen

valores

Pasos a seguir para diseñar flujos
de valores objetivos

de alta eficiencia

Teoría del Flujo de Valores
Ejemplo Stanz AG

Analizar
Flujo de Valores Actual

Trabajo de grupo en la fábrica
Para comprender el Estado Actual

(4 grupos en paralelo)

Experimentos de flujo
continuo y cambios rápidos

(donde sea posible)

Diseño del
Flujo de Valores Objetivo

(4 grupos en paralelo)

Panel de Deglosado de 
Estados Objetivo

Cuál es el Estado Objetivo de cada
Bucle y Proceso analizados?

Panel de
Coaching en Cascada

Quién es coach de quién y a qué
nivel jerárquico?

Diálogos de Coaching Kata 
en cascada Bottom Up

Cómo hacemos el coaching y 
comunicamos lo aprendido a 

cada nivél jerarquico de la 
organizacion?

Diálogos de Coaching Kata 
en cascada Bottom Up

Cómo hacemos el coaching y 
comunicamos lo aprendido a 

cada nivél jerarquico de la 
organizacion?

Resúmen, reflección y 
próximos pasos a seguir

Diálogos de Coaching Kata
en cascada Bottom Up

„Reglas del juego“ para el flujo de la 
información y escalación

de problemas: que problema debería
ser resuelto por quién y a qué nivel

jerarquico de la organisacion?

FASE DE PLANIFICACIÓN FASE DE EJECUCIÓN

Diálogos de Coaching Kata 
en cascada Bottom Up

Cómo hacemos el coaching y 
comunicamos lo aprendido a 

cada nivél jerarquico de la 
organizacion?
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Por qué y para qué necesitamos el 

Análisis del Flujo de Valores?

Cómo utilizar el Diseño de Flujo de 

Valores para deglosar las 

Situaciones Actual y Objetivo? 

5
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Kata requiere de un buen Flujo de Valores, para

obtener un Diseño de Sistema Integrado desde un inicio!
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Medida Quién? Cuándo? Status?

7

Tres grados de desarrollo de un sistema de mejora continua

y científica de organizaciones con Kata y Coaching

1. „Qué podríamos mejorar?“ resulta en…

Cómo puedo saber si el efecto
deseado ha sido alcanzado si 

en ningún lugar puedo ver
cuál es porque no ha sido
definido numéricamente?

Hmmm… en la tabla de medidas
falta una expectativa numérica! 
Tódo lo que puedo medir es la 
implementación de la medida

y no su efecto.
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Lo que los gerentes no vieron:
a: € 5.000 de ahorros
b: € 5.000 de ahorros
c: € 3.000 de gastos adicionales!

Hehehe! Hubieran podido
ahorrar € 10.000 con tan 

sólo haber evitado
implementar la medida C!

Medida Quién? Cuándo? Status?

Tres grados de desarrollo de un sistema de mejora continua

y científica de organizaciones con Kata y Coaching

1. „Qué podríamos mejorar?“ resulta en…
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2. „Qué debemos mejorar?“ resulta en…

Definición de Estados Objetivo medibles

Hmmm… ahora puedo definir
medidas alineadas con mi 

Situación Objetivo y verificar
la expectativa numérica!

Tres grados de desarrollo de un sistema de mejora continua

y científica de organizaciones con Kata y Coaching
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2. „Qué debemos mejorar?“ resulta en…

Definición de Estados Objetivo medibles

10

Jejeje! Si alcanzan sus
objetivos, pero estos son

contraproduktivos e 
ineficaces debido a que no

han sido desarrollado
partiendo de una visión

para todo el sistema!

Lo que ninguno ha notado:
Nuestro sistema de gestión de empresas basado en la fórmula del ROI (return on investment, rentabilidad
de inversiones) asume incorrectamente que subdividir un sistema complejo en subsistemas mas sencillos
para optimizarlos por separado, permite alcanzar un estado óptimo para el sistema en su totalidad. Esto
viola la teoría de sistemas y tiene el efecto contrario de destruir el sistema en el largo plazo.

Tres grados de desarrollo de un sistema de mejora continua

y científica de organizaciones con Kata y Coaching
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3. „Qué debemos mejorar?“ resulta en…

Deglosado de Estados Objetivo medibles

Si todos los problemas de una fábrica resultan en 
mayores pulmones y tiempo de paso, entonces la 
continua reducción del tiempo de paso y de los 
pulmones debería ser el objetivo conjunto de la 

gerencia de fábrica para lograr mejoras a largo plazo!

Tres grados de desarrollo de un sistema de mejora continua

y científica de organizaciones con Kata y Coaching
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Por qué y para qué necesitamos el 

Análisis del Flujo de Valores?

Cómo utilizar el Diseño de Flujo de 

Valores para deglosar las 

Situaciones Actual y Objetivo? 

12
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Objetivo

• Desarrollar nuestra capacidad de ver el flujo de los valores en nuestra

fábrica y poder desarrollar e implementar flujos de valores altamente

eficientes, orientados a las necesidades del cliente

• Utilizar lápiz y papel para practicar cómo desarrollar eficientes flujos de 

valores aplicando lo aprendido a un caso de práctica real
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Las Situaciones Objetivo son deglosadas partiendo de Desafíos

de orden superior orientados hacia una Visión ó „Estrella polar“

14

Estrella polar

ó Situción

Ideal

• 100% Valor añadido (0% de 

desperdicios)

• 0 fallos

• Todo en One piece flow, en 

secuencia, a pedido del 

cliente

• Seguridad y salud para todos

los empleados de la 

organización

Próximo

paso

Situación

Actual

Clara!

Claro!

- Hacia dónde?

- Hasta cuándo?

Incierto!

El camino se va

dando al dar 

pasos y 

descubrir y 

solucionar

problemas!

Desafío

Próximo

Objetivo
Claro!

1.

2.

3.

4.
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Estrella polar

ó Situción

Ideal

• 100% Valor añadido (0% de 

desperdicios)

• 0 fallos

• Todo en One piece flow, en 

secuencia, a pedido del 

cliente

• Seguridad y salud para todos

los empleados de la 

organización

Próximo

paso

Situación

Actual

Clara!

Claro!

- Hacia dónde?

- Hasta cuándo?

Incierto!

El camino se va

dando al dar 

pasos y 

descubrir y 

solucionar

problemas!

Flujo de

Valores

Próximo

Objetivo
Claro!

1.

2.

3.

4.

El flujo de valores se puede utilizar para la alineaciónusrichtung

de la organisación hacia un desafío orientado a la „estrella polar“

15

El diseño de flujo de 
valores es el inicio

para la utilización de 
las Kata de Mejora

Continua y de 
Coaching en equipo!
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„1 x 5“-Coaching
Ein Ziel-Zustand betrifft

nun mehrere Mentees in gegenseitiger 
Abhängigkeit

Coach

„1 x 5 -
Beziehungen“

Mentee

Mentee

Mentee

Mentee

Mentee

Wechselbeziehungen undAbhängigkeiten wachsen überproportional 

mit Projektteamgröße, Problemfrüherkennung immer wichtiger!

16

Coach

Mentee

„1 x 1“-Coaching
Ein Ziel-Zustand betrifft

nur einen Mentee in einfacher 
Abhängigkeit zu seinem Prozess

„1 x 1 -
Beziehung“

In einem Kata-Projektteam liegt 
eine zunehmend große Anzahl 

meiner Hindernisse im 
Einflussbereich eines meiner 

Team-Kollegen!
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1. Deglosado de objetivos
„Top-Down“

(matemáticamente correctos!)

2. Efecto de lo aprendido
„Bottom Up“

(tambien matemáticamente correcto!)

Objetivos deglosados y acordados „hacia abajo“ siguiendo

la cadena de coaching que conecta los niveles jerárquicos
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Mathematisch schlüssiger Ziele-Entfaltungs-Prozess

mit T-Formulare auf allen Ebenen

18

T-Formular

Wertstrom-Manager
Ziel-Ergebnis Wertstrom-Manager und Coach

Mitarbeiter im Prozess

Prozessverbesserer
bzw. Mentee

Prozessmanager
und Coach

Wertstrom-
Manager

3

9-18 Monate in die Zukunft

4

2

1

4

Baustellen und Prozess-Ziele
der Prozessverbesserer

T-Formulare 

Prozessmanager
Ziel-Ergebnis der 
Prozessmanager

Mathematische Verknüpfung über die Hierarchieebenen

a c

b

a cb

9-18 Monate in die Zukunft

3

2-5 Wochen in die Zukunft

T-Formulare

Prozessverbesserer
(und ihr        Team)1

2
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Ejemplo con 4 nivels jerárquicos, formularios „T“ para fábrica, flujo

de valores, bucles y procesos visualizados en Panel de Objetivos

19

El Panel de Objetivos tiene varios metros de 
ancho y es utilizado para hacer Coachings de 
Grupo en una sala de proyecto o „Sala Kata“.

(El panel debe ser optimizado con el tiempo para mejorar
la visibilidad de los datos y su utilización!)

1- Objetivos fábrica
(Costos, demanda, número de op.)

2- Objetivos del FdeV.
(Tiempo de paso, pulmones)

3- Objetivos de bucles
(EPEI, frecuencia de cambios)

4- Objetivos de procesos
(To cambio, To ciclo, paros, etc.)

Ejemplo con 8 formularios „T“,
(1 por bucle de FdV) hechos con el Excel-

Tool de desarrollo de objetivos

De los formularios T de los bucles del flujo de 
valores resultan objetivos a nivel de procesos. 

La gráfica con los indicadores de procesos
tambien cuelga bajo los formularios T en el

panel de deglosado de objetivos y se 
actualizan manualmente a diario.
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El deglosado de objetivos es iterativo: los estados

objetivo deben ser verificados y validados „bottom-up“

20

Objet.

fábrica

Objetivos de

Flujo de Valores

Objetivos de

Bucles de FdV

Objetivos de

procesos

Objetivos dados
Top-Down

Objetivos dados
Top-Down

Objetivos dados
Top-Down

Propuestas
de Estados Objetivos

son validadas
Bottom-Up

Propuestas
de Estados Objetivos

son validadas
Bottom-Up

Propuestas
de Estados Objetivos

son validadas
Bottom-Up
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1. Deglosado de objetivos
„Top-Down“

(matemáticamente correctos!)

2. Efectos de lo aprendido
„Bottom Up“

(tambien matemáticamente correctos!)

Una vez deglosados todos los objetivos, comienza el flujo

de informaciones „Bottom Up“ en la cascada de coaching
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Agenda del Workshop

Capítulo 1 Sobre el tema Flujo de Valores

Capítulo 2 Analizando el Estado Actual

– ejercicio práctico –

Capítulo 3 Características de un flujo de valores

eficiente y orientado al cliente

Capítulo 4 Desarrollo del Estado Objetivo

– ejercicio práctico –
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Tomemos la perspectiva del Flujo de Valores!

La gerencia debe desarrollar un flujo de valores eficiente, orientado a 

los clientes y guiar su implementación.

Puede usted ver el Flujo de los valores?

Necesitamos un método efectivo, para poder

ver y comunicar los flujos de valores.

Qué hemos aprendido después de 30 años de mejora continua?

???
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Mejora de Procesos vs. Mejorea de Flujo de Valores

Flujo de valores=

Es el flujo de todas las actividades (de valor añadido y sin valor añadido), desde la 

materia prima hasta las manos del cliente, que son necesarios para crear un producto, 

para el cuál el cliente está dispuesto a pagar dinero.

“Kaizen de procesos”

“Kaizen puntual”

“Kaizen del flujo”

“Kaizen del sistema”

Materia prima

PROCESO

FLUJO DE VALORES

Producto acabado

PROCESOPROCESO

Punzonado MontajeSoldadurasI I
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Un paso muy útil: el Diseño de Flujo de Valores

Acompañe el trayecto de un producto desde el inicio hasta el final y dibuje

una imágen muy visual de todos los procesos involucrados en el flujo

del material- y de las informaciones. 

A continuación dibuje un „Estado Objetivo“ que describa el flujo de valores

deseado (cómo lo quisiera alcanzar en un plazo de 6 a 18 meses).
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Acme Radiators – Estado Actual
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Utilización del método de Dieseño de Flujo de Valores

Comprensión en profunidad del

actual funcionamiento de la fábrica

Desarrollo de un eficiente

„Flujo de Valores Lean“

Elegir la familia

de productos

Dibujar el

Estado Actual

Desarrollar el

Estado Objetivo

Definir temas Kata

de implementación
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Concéntrece siempre sobre una familie de productos

Determine su familia de productos identificando

pasos de producción y máquinas utilizadas en forma compartida

Punkt

Schweissen Lackieren

Hand

Montage Prüfung

Lenkarm links x x x x

Lenkarm rechts x x x x

Stütze innen x x x

Sitz-Schiene x x x

Stossstange Stütze x x x x

Produktionsschritte
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Niveles en el Flujo de Valores

Nivel de procesos

Una fábrica („de portón a portón“)

Várias fábricas dentro de un consorcio

Varias empresas (Supply Chain)

Hier beginnen!
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Qué cambia cuando analizamos el flujo de valores?

• Cambia la perspectiva

• Foco sobre el tiempo de paso

• Foco sobre la conección de los procesos entre sí

• Flujo de materiales y de la información

• Visualisación muy sencilla sobre una hoja de papel

• Continua mejora de la visión a seguir debido a diversos

procesos de mejora continua asociados
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Agenda del Workshop

Capítulo 1 Sobre el tema Flujo de Valores

Capítulo 2 Analizando el Estado Actual

– ejercicio práctico –

Capítulo 3 Características de un flujo de valores

eficiente y orientado al cliente

Capítulo 4 Desarrollo del Estado Objetivo

– ejercicio práctico –
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Análisis del Estado Actual del Flujo de Valores

Comprensión en profunidad del actual 

funcionamiento de la fábrica

• Flujos de material e informaciones

• Dibujar utilizando símbolos estandarizados

• Comenzar a nivel „de portón a portón“

• Recorra el flujo usted mismo dibujando a 

mano lo que usted ve con lápiz

• No utilice tiempos estándar! 

• El Estado Actual es la base para el desarrollo

del Estado Objetivo

• En caso de tratarse de nuevos productos, 

analice y utilice Flujos de Valores similares

como referencia. 

Elegir la familia

de productos

Dibujar el

Estado Actual

Desarrollar el

Estado Objetivo

Definir temas Kata

de implementación
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Caso de práctica: Punzonado SA

La empresa Punzonado SA produce distintas piezas para la industria

automotriz.

En este caso de práctica analizaremos una familia de productos (el bastidor

metálico del tablero de instrumentos) en dos versiones, una para coches con el

volante a la izquierda y otra para los mismos coches con el volante a la 

derecha.

Estas piezas son enviadas a la fábrica de coches Colonia SA.
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Caso de práctica: Punzonado SA – Continuación-

Demanda del cliente:

• 18.400 piezas por mes

• 12.000 por mes „izquierdas“

• 6.400 por mes „derechas“

• Contenedor con 20 bastidores.

El cliente encarga por contenedor

(varios contenedores por pedido).

• La fábrica de montaje recibe un envío por

dia por camión

Tiempos de trabajo:

• 20 días por mes

• Dos turnos por día en todos los 

departamentos de producción

• 8 horas por turno; en caso de 

necesidad se hace sobretiempo

• Dos pausas de 10 minutos por

turno. Durante las pausas todos los 

procesos manuales se detienen.

• La pause del almuerzo no es paga
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Caso de práctica: Punzonado SA – Continuación-

Procesos de producción:

Cómo parte del proceso de producción de esta familia de productos, la 

empresa Punzonado SA realiza varios pasos de producción que incluyen el

punzonado de una pieza de metal, soldaduras y montaje. Una vez finalizados

los bastidores, estos son llevados al departamento de envíos que los prepara

diáriamente para ser enviados a la fábrica automotriz del cliente Colonia SA.

El tiempo de cambio de modelo de izquierda a derecha y viceversa cuesta 1 

hora en la punzadora y 10 minutos para un cambio de herramientas de 

posicionamiento en soldaduras.

El proveedor de acero Grandes Hornos SA le envía a Punzonado SA coils de 

acero (bobinas) los días martes y jueves.



Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 79 -

Caso de práctica: Punzonado SA – Continuación-

PUNZONADO (produce piezas para varios productos de la fábrica)

- Tiempo de ciclo: 1 seg. (60 pzas/min.)

- Tiempo de cambio: 1 hora

- Prensa automática de 200 toneladas con suministro automático

de la chapa

- Disponibilidad técnica: 85 %

- Pulmón de material hoy:

- 4.600 piezas punzadas „izquierdas“

- 2.400 piezas punzadas „derechas“

- 5 dias de rollos de chapa sin punzar (materia prima)

2) ESTACIÒN DE SOLDADURAS I
- Proceso manual con un operario

- Tiempo de ciclo: 39 seg.

- Tiempo de cambio: 10 min (cambio de la herramienta de 

posicionamiento de las chapas punzadas)

- Disponibilidad técnica: 100 %

- Pulmón de material hoy :

- 1.100 piezas „izquierdas“

- 600 piezas „derechas“

3) ESTACIÒN DE SOLDADURAS II
- Proceso manual con un operario

- Tiempo de ciclo: 46 Sek. 

- Tiempo de cambio: 10 min (cambio de la herramienta de 

posicionamiento de las chapas punzadas)

- Disponibilidad técnica: 80%

- Pulmón de material hoy :

- 1.600  piezas „izquierdas“

- 850 piezas „derechas“

4) ESTACIÒN DE MONTAJE I
-Proceso manual con un operario

-Tiempo de ciclo: 62 seg. 

-Tiempo de cambio: ninguno

-Disponibilidad técnica: 100%

-Pulmón de material hoy :

- 1.200  piezas „izquierdas“

- 640 piezas „derechas“

5) ESTACIÒN DE MONTAJE II
-Proceso manual con un operario

-Tiempo de ciclo: 40 Sek. 

-Tiempo de cambio: ninguno

-Disponibilidad técnica: 100%

-Pulmón de material hoy:

- 2.700 piezas „izquierdas“

- 1.440 piezas „derechas“

6) DEPARTAMENTO DE ENVÌOS
-Preparación de los envíos desde el pulmón de piezas terminadas y

-Envío por camión diario.

1) 
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Caso de práctica: Punzonado SA – Continuación-

Planificación de la producción de Punzonado S.A.:

• Recibe del cliente Colonia S.A. un pronóstico de 90,60 y 30 días de anticipación

el cuál es utilizado por el sistema electrónico de gestión de la fábrica.

• Reenvía un plan electrónico de 6 semanas al proveedor Altos Hornios S.A.

• Pide semanalmente mediante un fax la cantidad de rollos de acero (coils) que

necesitará que le envíe Altos Hornios S.A. los dias martes y jueves.

• Obtiene diariamente un pedido mandatorio del cliente Colonia S.A.

• Basado en los datos del cliente, pulmones en proceso y productos acabados, 

tiempos de ciclo y paros esperados, el sistema electrónico de gestión genera un

plan de producción semanal para cada departamento de Punzonado S.A. 

(Rechazos, retrabajos, paros). 

• El plan semanal es entregado a los departamentos de punzonado, soldaduras y 

montaje.

• Diáriamente el sistema genera una plan de envíos para el cliente Colonia SA. 
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Típicos pasos para el análisis del Estado Actual del Flujo de Valores

• Determinar las informaciones del cliente (demanda, contenedores, etc.)

• Un recorrido rapido del flujo de valores para identificar la sequencia y cantidad

de procesos necesarios para nuestra familia de productos.

• Identificar los principales proveedores y la frequencia de suministro.

• Completar las tablas de datos de los procesos y los triángulos de los pulmones

• De dónde sabe el responsable de este proceso que es lo que deberá producir

una vez acabado el pedido actual? (dibujar el flujode la información)
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Típicos pasos para el análisis del Estado Actual del Flujo de Valores

• Determinar las informaciones del cliente (demanda, contenedores, etc.)

• Un recorrido rapido del flujo de valores para identificar la sequencia y cantidad

de procesos necesarios para nuestra familia de productos.

• Identificar los principales proveedores y la frequencia de suministro.

• Completar las tablas de datos de los procesos y los triángulos de los pulmones

• De dónde sabe el responsable de este proceso que es lo que deberá producir

una vez acabado el pedido actual? (dibujar el flujode la información)

• Dónde el material es „empujado“ al siguiente proceso? (método „push“)
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Típicos pasos para el análisis del Estado Actual del Flujo de Valores

• Determinar las informaciones del cliente (demanda, contenedores, etc.)

• Un recorrido rapido del flujo de valores para identificar la sequencia y cantidad

de procesos necesarios para nuestra familia de productos.

• Identificar los principales proveedores y la frequencia de suministro.

• Completar las tablas de datos de los procesos y los triángulos de los pulmones

• De dónde sabe el responsable de este proceso que es lo que deberá producir

una vez acabado el pedido actual? (dibujar el flujode la información)

• Dónde el material es „empujado“ al siguiente proceso? (método „push“)

• Calcular el tiempo de paso del flujo de valores
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Algunas preguntas de ayuda para analizar el Estado Actual

• Tiempo de ciclo del proceso? 

• Tiempo de cambio de modelo de la máquina? 

• Disponibilidad técnica?

• Tamaño de lote/ Tamaño de contenedor de las piezas acabadas? 

• Pulmones dentro de y entre los procesos de producción? 

• Número de operarios?

• Número de tipos ó modelos?

• Tiempo de trabajo disponible/ Trabajo en turnos?

• Desechos? Retrabajos?

• Tiempos de proceso y tiempo de paso total?
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Desarrollo del estado objetivo del Flujo de Valores

El desarrollo del Flujo de Valores Objetivo:

...es el gran beneficio del método de diseño

• El estado objetivo del flujo de valores es la base de 

casi todas las actividades de mejora continua en la 

fábrica.

• 70 % de precisión en el análisi del estado actual del 

flujo de valores es suficiente para comenzar, este se 

irá refinando continuamente con su aplicación (usar

lápiz!)

• Flujos del material y de la información

• Comience sobre el dibujo actual

• La primer iteración parte de los pasos y las 

máquinas existentes: podemos mover, recombinar o 

eliminar máquinas y equipos existentes. Evitar

grandes inversiones.

Proyectos Kata

de implementación

Reglas y sugerencias para

el diseño de un flujo de 

valores eficiente y 

orientado al cliente.

Elegir la familia

de productos

Dibujar el

Estado Actual

Desarrollar el

Estado Objetivo
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Un estado ideal ó “Estrella polar“ como guía del rumbo a tomar!

Estado

Actual

Estado

Objetivo I

Estado

Objetivo II

2 ó 3 alternativashoy

Estado

Ideal ó

Estrella

polar

0 fallos

0% desperdicios

Todo en un flujo de piezas 1x1

ó en tamaño de lote 1

100% a pedido del cliente

0 tiempo de cambio



Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 87 -

Impresión

Música

Fotografía

Estrella

polar

El desarrollo rumbo a la Estrella polar es

muy fácil de ver a lo largo de los siglos!

Grandes lotes, largos tiempos de 

cambio, caro, largos tiempos de 

paso y de espera

Tamaño de lote 1, sin tiempo de 

cambio, barato, muy cortos tiempos de 

paso y a veces ningún tiempo de 

espera!
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En Highland Park Henry Ford alcanzo increíbles tiempos de paso!

Estrella

polar

Highland Park, Detroit, aprox. 1916
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Estrella

polar

En River Rouge Henry Ford alcanzo tiempos de paso aún mejores!
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Agenda del Workshop

Capítulo 1 Sobre el tema Flujo de Valores

Capítulo 2 Analizando el Estado Actual

– ejercicio práctico –

Capítulo 3 Características de un flujo de valores

eficiente y orientado al cliente

Capítulo 4 Desarrollo del Estado Objetivo

– ejercicio práctico –
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Producción en masa: grandes lotes, material empujado, trabajo

en „islas“ aisladas

Pedido Dinero

Tiempo de valor añadido:  minutos

Tiempo en la fábrica:      semanas

STANZEN

Pulmón
Soldaduras

Pulmón

Retrabajos
Montaje

Retrabajos

Envíos

Material

Pulmón de 

piezas

acabadas

Pulmón de

materias primas

Punzonado
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Desperdicios (waste)

• Desperdicios son elementos de producción

sin valor añadido para el cliente.

• Desperdicios sólo cuesten tiempo y dinero.

Aspectos importantes del tema „desperdicios“:

• Los desperdicios indican problemas en el flujo de valores. 

• Los desperdicios son más síntomas que la causa del problema misma:

debemos buscar la causa raíz del desperdicio para poder eliminarla,

para lo cual solemos utilizar Kata y Coaching.
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„Sobreproducción“

= Producir más

de los necesario para el siguiente proceso

= Producir antes

de los necesario para el siguiente proceso

= Producir más rápido

de los necesario para el siguiente proceso
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Rendimiento individual versus rendimiento del sistema

Una pregunta:

Cuál es la velocidad

correcta a la que

deberíamos producir?

3 – Wertstrom-Richtlinien
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1. Tacto cliente

El Tacto Cliente es un tiempo de ciclo para la produccion basado en las ventas al 

cliente en un tiempo determinado. 

El Tacto Cliente tiene la función de sincronizar el ritmo de todos los procesos de 

producción de la fábrica con el ritmo de ventas. 

tiempo disponible de trabajo por día

demanda por día
Tacto cliente =

27.600 seg.

460 piezas
Tacto cliente = = 60 seg.
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2. Producción „a pedido“ o

„basada en pronósticos“ (a un pulmón de piezas acabadas)?

Producción Envíos Envíos

CLIENTE

SUPERMERCADO

Cliente anónimo

Producción

A pedido

Pedido
Pedido

CLIENTE
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3. Flujo contínuo

10 minutos

10 minutos

Tiempo de paso:  ____ minutos para todo el pedido

10 minutos

Proceso
C 

Proceso
A 

Proceso
B 

a) Producción en lotes „push“

b) Flujo contínuo

Proceso
A

Proceso
B

Proceso
C 
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Zonas problemáticas del flujo de valores

Dónde termina el flujo del material 1x1?

Cliente

Punzonado MontajeSoldaduras

Cómo podemos regular el flujo del material entre los tramos de flujo de 

material continuo 1x1?

por ej.: con un sistema de gestión ERP electrónico?
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Planificación de la producción?

Los planes de producción cambian continuamente

La producción nunca funciona de acuerdo a un plan
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4. Sistemas „Pull“ con supermercados y Kanban

El proceso cliente busca del supermercado sólo el material que necesita en este
preciso momento.

El proceso proveedor del material produce sólo en la medida que el material es 
consumido por el proceso cliente para volver a llenar el supermercado.

Objetivos:

• Ofrece una forma de regular el flujo del material entre procesos

• Genera una vinculación directa, en cadena de los procesos proveedor-cliente
internos y externos.

• Ayuda a ver con facilidad problemas a solucionar

• Permite la continua reducción y eventual eliminación del supermercado

Proceso

proveedor

Nuevo 

producto
Producto o 

material 

necesitado

Proceso

cliente

Supermercado

12

Kanban de 

producción
Kanban de 

consumo
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Un supermercado Kanban también permite amortiguar las 

fluctuaciones diarias del volúmen de producción y pedidos

Marcapasos

Supermercado con

productos terminados Cliente
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5. Intente ingresar el pedido en un sólo punto del flujo de valores: 

el proceso marcapasos!

Proceso 1 Proceso 2 Proceso 3 Proceso 4

FIFO
Proceso 1 Proceso 2 Proceso 3 Proceso 4

aquí: flujo continuo del material ó FIFO

Flujo continuo 1 x 1 siempre que sea posible, sino siempre un sistema de Pull Kanban

FIFO

aquí: flujo continuo del material ó FIFO
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One Piece 

Flow

Pull con

supermercado

3.)

Plan

A B C D

FIFO
(con un pulmón

estandarizado)

2.)
A B C D

Plan

FIFO FIFO FIFO

Push

1.) Montag

eA B C D

Plan

PlanA B C D

Plan Plan Plan

Alternativas al sistema „Push“
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Qué es un BUCLE del flujo de valores?

Plan En un BUCLE del Flujo de Valores:

- Sólo hay un punto de planificación de la producción

- El material fluye en FIFO

(no necesariamente en un flujo de 1x1!)

- Al final del BUCLE siempre tenemos un pulmón

ó un supermercado

- puede consistir de varios procesos vinculados

- pueden haber varios pulmones FIFO

A B C D

Plan

FIFO PlanA B C

Plan Plan Plan

Dos ejemplos:

Bucle

Un bucle Bucle 1 Bucle 2 Bucle 3
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6. Producción en pequeños lotes con secuencia de cambio fija

Plan de producción:

Lúnes ....... 400 A
Martes .....100 A, 300 B
Miércoles.....200 B, 200 C
Jueves 400 C
Viernes........200 C, 200 A

Mál:

Lúnes:

140 A 100 B 160 C

Mejor:

Lúnes

jedes Teil jeden Tag

Todas las piezas parqa cada fecha de envío („ventana“ ó “window”)

50 B 70 A 80 C 50 B 70 A 80 C

(Ergebnis)

Mucho mejor:

IMPORTANTE: Tiempos de cambio muy cortos y alta frecuencia de cambio en el proceso proveedor!
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Reducción de los tiempos de cambio conduce a la reducción de 

los tamaños de lote, conduce a una reduccion del tiempo de paso

Cambio de tipo

Producto A

Producto A

Producto B

Producto B

8 horas

Antes:

Cambio de tipo

Cambio de tipo

Cambio de tipo
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Tiempo cambio reducido:

Reducción de los tiempos de cambio conduce a la reducción de 

los tamaños de lote, conduce a una reduccion del tiempo de paso

Cambio de tipo

Producto A

Producto A

Producto B

Producto B

8 horas

Antes:

Cambio de tipo

Cambio de tipo

Cambio de tipo

Producto A
Cambio de tipo

Producto B
Cambio de tipo

Producto A
Cambio de tipo

Producto B
Cambio de tipo

Producto A
Cambio de tipo

Producto B
Cambio de tipo

Producto A
Cambio de tipo

Producto B
Cambio de tipo



Wertstromdesign, Gerardo Aulinger, verbesserungskata.de, Mobil: 0170 2134018 - 108 -

Qué efecto tiene el EPEI sobre el tamaño de los pulmones?

Tipo A

Tipo B

Cambio de tipo

B → A

Cambio de tipo

A → B

Cambio de tipo

A → B

Cambio de tipo

B → A

EPEI = 1 semana

Seguridad = 50%

Pulmón = 7,5 días

EPEI = 1 día (-80%)

Seguridad = 50%

Pulmón = 1,5 días (-80%)

Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9

Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9
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Σi (tiempo de cambioi)

tiempo de trabajo por día x disponibilidad – Σi (demanda por díai x tiempo cicloi)
EPEI =

Cómo se calcula el EPEI?

Tiempo de 

trabajo por día

Tiempo disponible

por día

Paros no

planificados

Tiempo productivo

por día

A

B

C

Tiempo disponible para

hacer cambios de tipo

Cambio A

Cambio C

Cambio B
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Agenda del Workshop

Capítulo 1 Sobre el tema Flujo de Valores

Capítulo 2 Analizando el Estado Actual

– ejercicio práctico –

Capítulo 3 Características de un flujo de valores

eficiente y orientado al cliente

Capítulo 4 Desarrollo del Estado Objetivo

– ejercicio práctico –


