LEAN y Transformacion digjtal

¢la gallina o el huevo?
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ESTE SOY YO
Miguel Rojas Gonzélez

Tfn: +34 663 663 006
LA contacto@miguelrojas.es

\t/ Empresario, emprendedor y experto
2

en Lean, Agile y productividad.
AOS Manager at AIRBUS

Para no perder el
tiempo... ESTA ES LA PRESENTACION




= DIGITALIZACION:

paperless,  tener pagina
e \web, uso de SW de gestion
y ayudarse de ciertas

¢ Digitalizacion o
transformacion

tecnologias.

= LA TRANSFORMACION
DIGITAL:

es un cambio cultural y

estratégico que afecta a
toda la organizacion y a sus

stakeholders.




= s Todavia hay empresas que NO necesitan

digitalizarse?

_ = Empresas que S| necesitan beneficiarse de la

s Qué empresas transformacion digital:

pueden
beneficiarse |a

Sectores muy competitivos.

Empresas con una gran expansion territorial
Empresas agiles, basadas en el "real-time”

En general, empresas con grandes exigencias de
coordinacion vertical y horizontal

transformacion
digital?
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En algunos casos la transformacion digital, da paso a
nuevos modelos de negocio




é Pero si buscamos eficiencia...

con el LEAN no es suficiente?

(pues va a ser que no)
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Flow or Pull Stop & Make
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Enfoque tradicional para mejorar:
8 Trabajar mas horas-mas duro-mas rapido
8 Aumentar el nimero de personas o de equi

®Enfoque sdlo en mejorar la operacion D I

Transport Inventory Waiting
VA |NVA Despilfarro
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Over- Over- Def Unutilized
Production Processing efects Talent

The 8 Wastes of Lean Manufacturing

Tiempo de ciclo



Solo el 2% de las compafiias con un programa LEAN
logran los resultados que tenian previsto

En la gran mayoria de las situaciones, los resultados no son

proporcionales a los esfuerzos y ademas, tienen problemas
para mantener en el largo plazo las iniciativas LEAN

¢Por qué?

Tratamos de implementar LEAN como lo hacia
Toyota hace 40 afios. Sin embargo vivimos en una
realidad muy distinta, un mundo Globalizado,
Volatil con tendencias y cambios muy Acelerados.




Siempre culpamos a la disciplina ya que el sobre-esfuerzo que
supone unaimplementacion LEAN afecta al engagement (trabajamos
en modo “"apaga-fuegos”, no se sostienen las mejoras, etc.)

¢ Qué tenemos que hacer distinto para que las técnicas LEAN
funcionen mejor?

No centrarnos exclusivamente en copiar herramientas:
el "porque” esta claro, ahora hay que centrarse en el “COMoO"

La transformacion digital necesariamente
tiene que hacernos la vida mas facil




INDUSTRIA 4.0

p
robots {"-}} sistemas aRaat big data
auténomos {:\‘E} integrados |_uv y analitica

é internet @ realidad _.-.U fabricacion
= de las cosas (loT) || aumentada <9< aditiva

Unir LEAN con a

I d t . 4 O '&]l’r ciberseguridad @ la nube 3D

Collaboration and Agile User Data
Digital Workplace Ways of Working Centricity Governance

Las tecnologias surgidas de la industria 4.0 nos tienen que
ayudar a mejorar la manera en que mejoramos



" Gestion visual y accesibilidad total (por
todos y en todo lugar)

ARE YOU READY TO
MEET ABOUT “DIGITAL
TRANSFORMATION?"

DO YOU NEEP TO OK, I TRIED TO EMAIL
DOWNLOAD THE THE SLIDE PECK BUT IT
VIDED PLUG-IN? BOUNCED BACK.
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No es un camino de rosas...
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dificultades vy » Estandarizacion vs “Taylor made”

resgos

" Practicidad vs decision estratégica (la
digitalizacibn como fin Gltimo)

WHF.RE_ SH ouLD lT WILL EVERYBODY
WE FOCUS HANGE ISTALKING
THIS YEAR? BLOCKCHA(N

EV&RYTHING. ABOUTIT.

THE POTENTIAL | | WE DON'T ALSO
APPLICATIONS [ WANTTO BE EXACTL\’ 1S “ARTIFICIAL
ARE ENDLESS. || LEFT BEHIND BLOCKCHAIN lNTéLLIGF_NCE
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Sequir adelante "

No es un camino de rosas...

...resistencia

natural al
cambio. " Factores de éxito (para cualquier cambio)

= Presion para cam biar < necesidad de ser + eficiente para sobrevivir...
= Vision clara com partida < informacion, plan maestro, vision I/p ...

- Capacidad para cam biar < Capacitacion, recursos e infraestructura...



El cambio es mas facil en los procesos que son claramente mas sencillos de crear o
mantener en digital. De hecho es pura digitalizacién o paperless...

KP1 anual/
atumulado




= Maximizar el valor percibido por el cliente:

Y ahora, unos pocos ejemplos

de AIRBUS
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y que participan para hacer el entorno laboral

S ( D P mas seguro, agradable y respetando el medio
ambiente.
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AIRBUS '

Principio LEAN: Medir e impulsar el desempefio del equipo Y e
gvincularlo a los objetivos del equipo de la Planta, &
proporcionando el estado visual de la situacion del taller.

& Hacer hincapié en la contribucion del desempefo de toda la
_ empresay desarrollar un sentimiento de propiedad.




Health & Safety Board

Cockpits con toda la informacion del area L
e / Qué hacer?

permanentemente  actualizada vy ey Te— — e r
accesible desde todos los paneles. R S—

Guia para las diferentes rutinas: TORs T
(auditables y en perr

estandar, seguimi e o
rutinas, mapas m;M -

(KPITree actualizadc

segun Pareto), etc. G S t

.-_j DR Puerto Real + - AIRBUS

Panel QPS — A350 Lateral Boxes

KPR EPUS

Cockpit
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AIRBUS

AIRBUS

AIRBUS




Podemos monitorizar el cumplimiento del trabajo y la adherencia al estandar

a la vez aque guiamos a los trabajadores a traves del proceso. brindando avuda e
N

Frocesas d
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- Principio LEAN: Definir de manera estandar la mejor manera -~
de efectuar las operaciones, minimizando los despilfarros yE

asegurando a la primera la calidad, el tiempo y el coste adecuados,
asi como la mejora continua.

Operacia

~ Optimizar la «

iciencia del trabajo organizando y equilibrando las

—
erg (D

"_tareas o ivas de acuerdo a la demanda del cliente.

S— ——1 realigad aumentaaa... _M :




AIRBUS Semana 42 R Utl nas lunes, 14 de octubre de 2019 10:5 [l  MANAGEMENT CONTROLROUTINE | Gembn
» - ___wq..—
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Eenfocan en las Principales Prioridades Operacionales, -
il mediante tours (visitas) al taller de manera periédicay sistematica.
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' Se basa en la identificacion y el control visual de estado
-~ Normal/Anormal de la situacién con las reacciones estandar
| tar la pérdida de desemperio

1as,
Jes,
dar,
| handover entre turnos y resultados
compartidos...




Podemos estar en el gemba, aun sin estarlo: monitorizando el status y las
condiciones a tiempo real.

ocurren las cosas, para ver como funciona el proceso,
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Principio LEAN (P): Bajar al Gemba, el lugar donde

investigar y averiguar que las condiciones son las
mas adecuadas para que las cosas se hagan y en caso
contrario plantear soluciones e ideas de mejora.
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Principio LEAN (D,Q,C): Establecer un sistema de =4
gestion en tiempo real para visualizar el estado de lajg
B pbroduccion (adelantado o atrasado) para apoyar la toma de
decisiones rapida y permitir mejoras mas rapidas de
reduccion de costes recurrentes y el cumplimiento de la

planificacion.
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) BUS AIRBUS VOICE ASSISTANT (AVA)

CONTEXT

The aim is to increase efficiency when digitalizing data and
use it while working in real time.

OBJECTIVES
e
@ Augme'mted
WO closure Reality
}

\ ] realwear
ary T | g = [TTFPMESAOS

inspections
Py / Aan>201>
-

Tearn training

KEY ACHIEVEMENTS

Integrate MES AOS Android with the device.

Gather and upload data to Airbus systems in real time.
Save at least 50% time spent digitalizing data.

NEXT STEP
Install and test MES AOS Android with RealWear OS.

FRANCISCO RIVAS CHERBUY (PROJECT LEADER)

JOSE JAVIER ROSALES RUIZ

El cierre de 6rdenes es una de sus aplicaciones mas
claras. "La tarea implica que el empleado tenga que
acercarse a uno de los ordenadores del taller, quitarse los
guantes, meter los datos... Lleva un tiempo y rompe el
ritmo de trabajo”.

Con el asistente por voz, no haria falta nada de esto: con
confirmar en voz alta que el trabajo esta
terminado, la orden quedaria cerrada. No solo se
reduce el tiempo dedicado a estas actividades, sino que
ademas contribuye a que se siga estrictamente el
proceso y a que se cierren las érdenes inmediatamente
después de que concluya la operacion.




ANDON: de una cuerda que para la linea de produccién mientras se identifica
la ubicacién de la incidencia con una musica, a...

Andon cord

Principio LEAN (D): Garantizar la vuelta rapida a las
condiciones normales en caso de desviaciones en Iaf-

produccion.

|
de mensajes a pulseras de

actividad. Paneles I —
centralizados de los andon
abiertos con los estados, etc.
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... aprovechan el potencial humano y tecnolégico de
& manera sostenible. es,

Principio LEAN (P>Q,C): Crear un entorno
transparente que incentive la generacion de ideas de
mejora mediante un sistema para registrar, revisar e
implementar las propuestas de los operarios.

Los procesos se mejoran continuamente para cumplir =
con—los objetivos de dq i e T l@s Ccambios B
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| Principio LEAN (Q,C):

*.¥i Se asegura la capacidad productiva en calidad a la vez que “!
" se reduce el tiempo necesario para alcanzar laco..
eficiencia del sistema de fabricacion S

>S
e.

@Los procesos se automatizan y se mejoranss
~ é . Jos, S
i continuamente para cumplir con los objetivos de
jl desempefio. o

N

| ] J ’y
una reduccion en costes no recurrentes de

hasta un 50%.




L aplicacion HIT (Hole In Takt) busca controlar las
posibles incidencias que puedan surgir durante el
proceso de taladrado y, para ello, contiene toda la

“Principio LEAN (Q):

La robg . o : "‘
Evitar o reducir la posibilidad de errores, automatizar
los procesos y optimizar la inspeccion a la vez que se

« habilita el analisis de datos y SPC




Sensorizacion: Un sistema para medir las “constantes vitales" en los
18

E«Principio LEAN (Q): Fomentar la practica de "bien a lano°
~ primera” y mejorar la rentabilidad protegiendo a Iosfia
clientes externos e internos atenuando el impacto de une|

problema fél

as

0,
de manera que se podrian
corregir a tiempo.
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[ Controlar y supervisar

BB BRSO
e XY

DYNAMIC CALIBRATION INTERVAL

cambio en la adherencia/cualificacion del proceso y
g permitiendo la estabilidad del mismo.

los equipos de medicion

le los
los

evan a cabo o realizando muestreos”.

ero ademas, se saca provecho de los datos que
emuestran que se estan haciendo las cosas bien, “por
jemplo, reduciendo el numero de inspecciones que se




La planta de  Getafe incorpora

i i .. exoesqueletos en sus lineas de
La Realidad Virtual al servicio de la 9

mvaAadii~rriAn o mnava Facilitar Al +valaaia AI? |OS
se e
>¢ Principio LEAN (S): \
us . . . ! v
n«Reducir de manera proactiva y sostenible el nimero de |

Palesiones garantizando la conformidad con las reglas de
il seguridad.

. Asegurando que los accidentes y riesgos se investigan
L adecuadamente, se implementan las soluciones y se

-------

---------

------
----------



TS Uso de drones para inspeccion de los aviones (de cliente 6

inspecciones programadas): de arriba a abajo, de la nariz a la cola, de ala a ala...
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Principio LEAN (C,Q):

!Proteger a los clientes externos e internos atenuando g
el impacto de un problema mediante inspeccionesE
adicionales en las piezas o aviones

...la inspeccion exterior superior de un A400M (45 m de longitud y 42 de envergadura) puede
llevar unas dos horas. Por métodos tradicionales la misma inspeccién llevaria unas dos semanas.




Principio LEAN (D):

Aumentar la fiabilidad y estabilidad industrial de la planificacion
mediante la nivelacién de la demanda, la optimizacion de los recursos,
las suposiciones realisticas de la planificacion, la sincronizacién de los
procesos y un sistema integrado de la prevision de la planificacién.

Optimizando los costes de logistica reduciendo el manejo de las piezas,
el Lead Time, el WIP, los almacenes intermedios y las entregas de los
proveedores considerando el proceso en su globalidad
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Preguntandolo de otra manera... sQué

Volviendo al titulo de la presentacion:

LEAN y Transformacion digital
¢la gallina o el huevo?

| | 7 ]
cuando digitalizas se facilita el cambio.




Muchas gracias a todos

Miguel Rojas

AIRBUS



