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LA “DECLARACION DE MATSUSHITA"

Nosotros ganaremos y el Occidente industrial perdera: no podéis hacer gran cosa, por que
llevais vuestra derrota dentro de vosotros mismos.

Vuestras organizaciones son Taylorianas, pero lo peor es que vuestros cerebros lo son
también. Estais absolutamente convencidos de hacer funcionar bien vuestras empresas
separando por un lado a los jefes y por otro a los ejecutantes, de un lado los que piensan y
del otro los que trabajan manualmente.

Para ustedes, la direccion es el arte de hacer pasar adecuadamente las ideas a las manos de
los obreros, Nosotros somos post-Taylorianos; sabemos que los negocios han llegado a
ser tan complicados, tan dificiles y la supervivencia de una firma problematica, en un
entorno mas y mas peligroso, inesperado y competitivo, que una empresa debe cada dia
movilizar toda la inteligencia de todos para tener la oportunidad de seguir funcionando
bien.

Para nosotros, la direccion es, el arte de movilizar y de atraer la inteligencia de todos al
servicio del proyecto de la empresa, porque hemos tomado, mejor que vosotros, la medida
de los nuevos desafios tecnologicos y econémicos; sabemos que la inteligencia de algunos
tecnocratas por brillantes que sean, es de ahora en adelante totalmente insuficiente para
mantenerles.
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LA “DECLARACION DE MATSUSHITA"

Sélo la inteligencia de todos sus miembros puede permitir a una empresa afrontar las
turbulencias y exigencias de su nuevo entorno. Es por esto que nuestras sociedades dan
tres o cuatro veces mas formacion a todo su personal que lo que les dan la suyas; es por
esto que ellas mantienen en su seno un didlogo y una comunicaciéon tan densas, que
solicitan sin cesar las sugestiones de todos y sobre todo lo que piden, cada vez mas, al
sistema educativo nacional que les prepare siempre mas bachilleres, generalistas iluminados
y cultivados, terreno indispensable para una industria que debe alimentarse de la

inteligencia permanente.

Sus patrones sociales, a menudo gentes de buena voluntad, creen que hace falta defender al
hombre de la empresa. Realistas, nosotros pensamos al revés, que hace falta defender a la
empresa por sus hombres y que aquella les devolvera multiplicado por cien lo que hayan

dado. Haciendo asi, nosotros llegamos a ser mas sociales que vosotros.
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EL “NUEVO” MERCADO

LOS “NUEVOS” VALORES

ORGANIZATIVOS

LA “NUEVA” ESTRUCTURA
EMPRESARIAL

ANTES ACTUAL ANTES ACTUAL ANTES ACTUAL
CORE - BUSINESS
] PLANA
Sosegado EXIGENTE Prevision DINAMISMO ]
N N Conglomerado ORGANIZACION
Predecible IMPREDECIBLE / Planificacion FLEXIBILIDAD
Vertical POR PROCESOS
Caracter global CAPRICHOSO formal AGILIDAD
.. Organizacion FUNCIONES
Masificado FRAGMENTADO Metodicidad VALORES / _
Funcional EQUIPOS
Restringido ESPECIALIZADO Procedimientos | CULTURA
N, Departamentos | FLEXIBLE
geograficamente | GLOBALIZADO Standard EMPRESA o
L TCAC Individuos LEAN
Productos / PRODUCTOS Y Eficiencia EFICACIA
o Estable MANUFACTURING
Servicios SERVICIOS Beneficio RENTABILIDAD )
- ; . LOGISTICA
Standard PERSONALIZADOS | Cierto control CONTROL TOTAL
INTEGRAL
SUPPLY CHAIN
= -
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CONCEPTOS DE MODELO de EXCELENCIA:
Integracion funcional y equilibrado interno de los procesos para la

mejora de las operaciones
CONCEPTO INTEGRAL LEAN MANUFACTURING-LEAN SUPPLY CHAIN

Departamentos 1(.]‘1\4 N
. ~ >
Operativos 5o
Procesos » ] FINR
de Negocio ARHKETING I+D+i RQDUQCIO OGISTICA VENTA
Oportunidades en Diserio e Especificacin Garantia Calidad Requerimientos de  Caracterizacion de
DESARROLLO el Mercado en innovacién de P Entrega y las necesidades del

de Materiales de Fabricacion

Producto/Servicio Producto-Proceso Distribucion Cliente VOC

\ A\
o e : Logistica de ;
Criticidad para el Especificacion y Capacidad y gIS : Oportunidades de
Posicionamiento  estandarizacion de seleccion de Integrada Ap Tgﬁ,’f;ﬁgﬁ"w Crecimiento en

iti i Proveedores
Competitivo Materiales (inbound) Ventas

Planificacion

SUMINISTRO

Gestion de la Minimizacién del
demanda, Coste total de

Analisis de los
requerimientos de

Disefo para la

Fabricabilidad. Integracion de

Diferenciacion de

FABRICACION predicto/ssrvicio Mejora de procesos Rkeedores planificacion propiedad TCO Producto
> WEntiaga, Requerimientos de  Restricciones ae _ Requerimientos de
o LOGISTICA distribucion para uso'y coste objetivo materiales y Made-to-Order vs. Diseio de la red de serqvicio para cada
o INTEGRAL pr%ﬁc{gm?cﬁ . por producto compras Made-to-Stock distribucion cliente
n \ s
Plan de Marketing Nuevos Capacidad de Capacidad de Capacidad ( .’ff"on
CLIENTE ¥ Recursos desarrollos Abastecimiento Fabricacion y SAT Logistica ggn?:g:; 'f?‘?:y g;etie

Arquitectura Informatica, Estrategia de Bases de Datos, Visibilidad de Informacién
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TIME TO PROFIT
CosTE I+D

COSTE TOTAL DE
APROVISIONAMIENTO Y
SumMINISTRO (TCO)

COSTE DE FABRICACION

N

Q

b

Puazo pe EnrReca Q@)

CoOSTE TOTAL DE ENTREGA
RECICLAJE-RETORNO

RENTABILIDAD POR CLIENTE
ANALISIS TRADEOFF

OBJETIVOS

Nota: El apoyo Directivo y el liderazgo del proyecto son necesarios para alinear la visiéon y eliminar las barreras funcionales que separan los flujos

“The reality is that culture change is an output not an input.” The sustainability of good practices comes from good management.
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LEAN MANUFACTURING: ;QUE ES?

e Una filosofia

e Un modelo conceptual

e Un kit de herramientas

KUDEAKETA AURRERATUA
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TEORIAS X e Y de Mc GREGOR
TEORIA Z de W. OUCHI

TEORIA de las RESTRICCIONES de E. GOLDRATT
TEORIA LEAN de ...

7 HERRAMIENTAS DE LOS CIRCULOS DE MEJORA
7 NUEVAS HERRAMIENTAS DE GESTION
HERRAMIENTAS 60

5S’s, SMED, Poka-jokae, ..
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LEAN MANUFACTURING: ;QUE ES?

“Es una combinacion de principios, técnicas y herramientas, cuyo
proposito es producir y entregar productos en pequefas cantidades vy

plazo reducido, acorde a las necesidades especificas del Cliente”
Fuente: “THE TOYOTA WAY “ por Jeffrey K. Liker

“All we are doing is looking at the time line from the moment the

customer gives us an order to the point when we collect the cash. And we

are reducing that time line by removing the non-value-added wastes”

Taiichi Onho, founder of TPS
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LEAN MANUFACTURING
TPS como MARCO DE REFERENCIA
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L
S
Q\'b é@ /\0 o Aprendizaje continuo de la organizacion a través de la Mejora Continua
2 ?/ \§ . o Resolver los problemas donde aparecen. Ir a ver por uno mismo y entender la situacion
[} 6\9 2/ SOLUCION o Tomar decisiones a poder ser consensuadas, considerando todas las opciones e implantando rapidamente
9 bé o PROBDLEEMAS o Aceptar el error (“La mayor fuente de aprendizaje son los clientes mas descontentos”)
O &

PERSONAS e Promover a las personas verdaderamente implicadas
Y o Desarrollar los equipos y a las personas a través de la formacion y el desafio del cambio
COLABORADORES (C-P) e Basar las relaciones con los proveedores en el respeto y y el beneficio comdn

Crear flujo para que aparezcan los problemas
Utilizar sistemas de arrastre para evitar la sobreproduccion
Nivelar y secuenciar el trabajo en cada flujo

[ ]
[ ]
PROCESOS * .
e Parar cuando hay un problema de Calidad
[ ]
[ ]
[ ]

Eliminacion del desperdicio Estandarizar las tareas y las mejoras conseguidas

Utilizar la gestién visual para comprender la actividad
Utilizar sélo tecnologia fiable y totalmente testada

ENFOQUE e Latoma de decisiones se plantea siempre desde una
. perspectiva de largo plazo, incluso a costa de
Pensamiento a largo Plazo objetivos financieros a corto.

“4 P MODEL OF TOYOTA WAY: PHILOSOPHY, PROCESS, PEOPLE, PROBLEM SOLVING
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LEAN MANUFACTURING: ;EN QUE CONSISTE?

° Especificar el valor MARKET “IN” vs. PRODUCT “OUT”

e |dentificar el flujo/s de valor PROCESOS vs. ACTIVIDADES

e Eliminar el desperdicio FLUJO de VALOR vs COSTE UNITARIO
e Iniciar el flujo desde el cliente PULL vs PUSH = SENAL vs PLAN

e Alcanzar la perfeccion MEJORA CONTINUA vs “TECHNIK”

James P. Womack & Daniel Jones “Lean thinking”
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FASES HACIA LA EXCELENCIA OPERACIONAL
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F.1

CULTURA LEAN Y MAPEO
DE VALOR EN LA
ORGANIZACION

F.3

IMPLANTAEION FLUJO
CONTINUO

MEJORA CONTINUA
HACIA LA"EXCELENCIA

>

A
eLay Out (’/' = *Equipos de trabajo de alto
*Modelo Lean. Estrategias y «Células o Minifabricas N 3\ rendimiento
Metodologias. Comunicacién y «Indicadores OEE y Q/C/D : *Metodologia KAIZEN

despliegue. Training equipo
personas clave

*Estandarizacién de *Metodologia SIX SIGMA
procesos: PDCA vs SDCA

*Polivalencias

: ~ *Herramientas para la
ﬁﬁ’ resolucién de problemas:
= AMFE, ISHIKAWA, CAUSA
EFECTO, PARETO,
HISTOGRAMA, 5PQ,...

*VSM. Identificacion de la

*Eliminacion despilfarros:
Cadena de Valor actual

5S, SMED, TPM;...
*Mapeo Cadena de Valor
*Flujos de producto e

informacion

*Detalle Movimintos, Ciclos
operaciones, WIP, ...

*Datos de base

DISENO DELSISTEMA DE
FABRICACION LEAN
ADECUADO

F.4

*VSM Futuro: Condiciones de SISTEMA RULL TOTAL
fabricacion ajustadas a la DESDE MATERIA

demanda PRIMA
*Takt Time . Equilibrio

*Make or Buy. Estrategias
reduccion lead time

*Equilibrado flexible segtin
demanda

*Gestion de stocks WIP
*Planificacion y
Programacion de
capacidades

eLay Out. Tipos de
distribucion en planta.
Metodologia disefio e
implantacion. TPS
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INTERIORIZANDO LOS PRINCIPIOS LEAN
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Analizar las actividades de produccion
CADENA DE VALOR

Habilidad para procesar pieza a pieza
CREAR FLUJO

Procesar lo que se ha vendido
PULL

Procesar cada “producto” cada dia
NIVELAR

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA 11




ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

REDUCCION DE COSTES:
*Se crea valor si se reduce el desperdicio interno:
* Reduccion del coste asociado a actividades que no aportan valor.

INCORPORAR FUNCIONALIDADES O SERVICIOS:

*Se crea valor igualmente si se incorporan funcionalidades o servicios adicionales que
son percibidos como valor por parte de los clientes.

*Ej: Un plazo de entrega menor o una reduccion de la cantidad minima por pedido.

Equilibrio
* _.-| Coste-Valor
Percepcion de valor que S ///
tienen los cliente sobre 2 S Pt
un determinado S -7

producto o servicio — _. T

.- CREACION DE SOLUCIONES LEAN:
-7 1. Reducir desperdicios internos.
-7 2. Desarrollar valor para los clientes.

Coste del producto o
KUDEAKETA AURRERATUA servicio

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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Alto nivel de personalizacion en Vida corta de productos. Lanzamientos
productos. Multiples referencias. de nuevos productos cada con mayor

i frecuencia.

Cada cliente tiene sus preferencia y gustos
individuales

Calidad Exige
calidad
total

No quiere tenerlo hasta que no lo

Quiere la ultima novedad

Menos
caro

Lo quiere ahora necesite.
Plazos de Pedidos unitarios y
frecuentes
entrega
menores

NECESIDADES DEL CLIENTE
KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT REQUERIMIENTOS DEL FABRICANTE

GESTION AVANZADA
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Menos
coste

13



INTERIORIZANDO LOS PRINCIPIOS LEAN

ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

Entender lo que es Valor para el cliente
VALOR

Habilidad para procesar pieza a pieza
CREAR FLUJO

Procesar lo que se ha vendido
PULL

Procesar cada “producto” cada dia
NIVELAR

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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FASES HACIA LA EXCELENCIA OPERACIONAL

ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

F.1

CULTURA LEAN Y MAPEO
DE VALOR EN LA
ORGANIZACION

*Modelo Lean. Estrategias y
Metodologias. Comunicacién y
despliegue. Training equipo

personas clave

*VSM. Identificacion de la
Cadena de Valor actual

*Mapeo Cadena de Valor

*Flujos de producto e
informacion

*Detalle Movimintos, Ciclos
operaciones, WIP, ...

*Datos de base

DISENO DELSISTEMA DE
FABRICACION LEAN
ADECUADO

*VSM Futuro: Condiciones de
fabricacion ajustadas a la
demanda

*Takt Time . Equilibrio

*Make or Buy. Estrategias
reduccion lead time

(>

eLay Out. Tipos de

distribucion en planta.
Metodologia disefio e
implantacion. TPS

KUDEAKETA AURRERATUA o \Mgww

EUSKALIT
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DEFINICION:

Value Stream Mapping: Descripcion grafica de la cadena de valor utilizando
Simbolos estandarizados.

sarr

Familia de
e productos

P "}/'nfor'rfnc.zci_én »

rri‘g{ferjq/es' B

REPRESENTAR EL
ESTADO ACTUAL

7 3e REPRESENTAR EL
: i £T= 244 ESTADO FUTURO
; SISTEPLANT | ¥SM |11
o s - : S AL L e PLAN DE ACCIONES
o }';.L: A T =5 g TRl

KUDEAKETA AURRERATUA
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DESARROLLO DE
LA ESTRATEGIA DE FABRICACION

ROUP
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« Fabricaciéon contra pedido: =10, MTO, ATO y MTS.

O oo [ o

> DISEI\70> APROV/S/ONAM/EN7> FABRICACION MONTAJE > DISTRIBUCION

Delivery Lead Time

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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PARA ACTUAR SOBRE NUESTRAS CAPACIDADES DEBEMOS
DE CONOCEREL......

TAKT TIME
El Takt time de un proceso,

eque fabrique productos de uno en uno
+a ritmo constante durante el tiempo neto disponible

es el tiempo que transcurre entre la fabricacion de dos productos consecutivos para
poder coincidir con el ritmo de la demanda.
»  Sincronizar el ritmo de produccion con el ritmo de ventas

. Calculo del Takt time:
— Calcular el TIEMPO TOTAL DISPONIBLE

Takt Time = + 8 hrs/turno x 3600 seg/hr = 28.800 seg/turno.
- 2 x10min/turno x 60seg/min = 1.200
27600 seg/turno x 2 turnos/dia seg/turno.
, - TOTAL = 27.600 seg/turno
920 uds/dia g
- +  Calcular la DEMANDA MEDIA
Takt Time = 60 seg/ud. DIARIA
- 920 uds / dia.
wprvomnsoreRTons | oS clientes compran a un ritmo de un producto por minuto 16

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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INTERIORIZANDO LOS PRINCIPIOS LEAN
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Entender lo que es Valor para el cliente
VALOR

Analizar las actividades de produccion
CADENA DE VALOR

Procesar lo que se ha vendido
PULL

Procesar cada “producto” cada dia
NIVELAR

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA 19




FASES HACIA LA EXCELENCIA OPERACIONAL

ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

F.1

CULTURA LEAN Y MAPEO
DE VALOR EN LA
ORGANIZACION

F.3

IMPLANTAEION FLUJO
CONTINUO

*Lay Out
*Células o Minifabricas
*Indicadores OEE y Q/C/D

*Estandarizacion de
procesos: PDCA vs SDCA

*Polivalencias

*Modelo Lean. Estrategias y
Metodologias. Comunicacién y
despliegue. Training equipo
personas clave

*VSM. Identificacion de la

*Eliminacion despilfarros:
Cadena de Valor actual

5S, SMED, TPM;...
*Mapeo Cadena de Valor
*Flujos de producto e

informacion

*Detalle Movimintos, Ciclos
operaciones, WIP, ...

*Datos de base

DISENO DELSISTEMA DE
FABRICACION LEAN
ADECUADO

*VSM Futuro: Condiciones de
fabricacion ajustadas a la
demanda

*Takt Time . Equilibrio

*Make or Buy. Estrategias
reduccion lead time

(>

eLay Out. Tipos de

distribucion en planta.
Metodologia disefio e
implantacion. TPS

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA ..... e 2
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Flujo
intermitente
(Lotes)

Flujo continuo
(Pieza a pieza)
(OPF one piece flow)

[ 5S’s y gestion visual } [ TPM } [ Panel de produccion }

Estandarizacion del trabajo } [ Poka Yoke }

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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DEFINICION:

OPF One piece flow: Creacion de células para reducir la necesidad de
transporte, tiempos de espera y niveles de inventario consiguiendo que se
mejore la calidad y los costes.

Ventajas del flujo pieza a pieza:

1. Mejora el nivel de calidad: Deteccion
de defectos y feedback inmediato.

2. Lead Time mas bajos. Mejora en
servicio.

3. Reduccion de inventario.

Minimiza la utilizacion de recursos
por medio de la eliminacion de
desperdicios.

5. Simplifica la gestion: Flujos
orientados a producto.

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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INDICADORES OEE

CONCEPTO BASE DE GESTION DE LA FABRICACION EN UN ENTORNO LEAN

» CALCULO DETALLADO DEL O.E.E.: LAS 6 PERDIDAS

Pérdidas de Disponibilidad: Averias-esperas y Cambios

[

-
ie]
[}
- z
8 I
n c
o 2
8 S| @ S .
= = <) > ui
= o ) ..3 (@)
c a =
) L S Q
o (] L L
o o o o
o Q. Q. o
£ £ £ €
@ @ Q0 @
- | = | = | F
D R (o

Pérdidas de Rendimiento: Microparadas y Ciclos lentos

Pérdidas de Calidad: Reprocesos y Piezas malas

DISPONIBILIDAD (% D) = T. Disponible / T. Planificado
RENDIMIENTO (% R) = T. Funcionamiento Neto / T. Disponible

CALIDAD (% C)

T. Efectivo / T. Funcionamiento Neto

% O.E.E. =T. Efectivo / T. Planificado

% O.E.E. = =%Dx%Rx%C

T. Funcionamiento Neto = Tiempo empleado en producir las piezas OK
y NOK a velocidad de ciclo estandar.

30

ROUP
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23



GESTION DE LA FABRICACION, CONTROL Y CORRECCION

ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

Ejemplo Formatos Indicadores integrantes del Panel de Gestion OEE

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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J_r

- Descripeién sitvacién actual y objetivo: Plan de acciones/conamedidas:
e BB N e I [ N T — :'WWW gy po— | i | oo ot
H
] Defincién del problema: I
= = = ; — sk
Ehy I - = ==
= — =3 ! o g = = g Conirok .
nmiTE= *‘ ez —
T e e e e e e e G e R = SEEEE = 7‘\‘1
e = — HE Telelelale L L
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~HH 1 - IsTwlwlwls
\ / Calidad
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== D/R/C/OEE Pércd@as Resolucién (A3)
== semanal crénicas problemas Defectote ca
g Afio o lo vista Mes o la vista cranicos
= 1 W
= lista | —
== (A3) ) sPQ Jons (A3)
] I AroWes Registio cenrad@ || conectoras Mantenimiento
= 5PQ ¥ Temporales )
I%I Semanal abiertos AciRespi Fech Auténomo
C=]
[
[ - ]
() (n4)
Grafico D Gréfico R (A3)
Semanal Semanal Averias
[ers
Pl O.EE. ]
(a4) Semanal [EE——
Gréfico € (83) EAATL -
Semanal Varios :E— '
o e—)
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QUE SERVIRAN PARA ESTANDARIZAR
Y POSTERIORMENTE MEJORAR

ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

Act Q/ Pilan

Tomar medidas correctoras, Definir meta, recopilar datos,
preventivas o de mejoria detfinir método

‘I‘ :,PDCAJ L

Check ’___, Do

Chequear Educary formar, ejecutar

k metas X resultados

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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ESTANDARIZACION DE PROCESOS
PDCA vs SDCA

Y TU, QUE HACES?
Plan-Do-Check-Act

y

O

Please Don't Change Anything

DEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT [

GESTION AVANZADA IR 26




ESTANDARIZACION DE PROCESOS
PDCA vs SDCA

ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

Nuestras actividades "rutinarias" deben
estandarizarse (estandar=el mejor método
conocido hasta el momento) para que cualquier
imprevisto sea corregido. Si no es posible seguir
el estandar se debe iniciar el ciclo de mejora.
Luego vuelve a iniciar el ciclo del SDCA
(sostener/controlar/mantener la mejora).

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT [

GESTION AVANZADA
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ESTANDARIZACION DE PROCESOS
PDCA vs SDCA

P Un ciclo mas: SDCA

ROUP

SUPPLY CHAIN & OPERATIONS

Mejoramiento de la
calidad del trabajo

Cambiar la ﬁ}
o/

manera de

hacer el traba \C
AL 1
Al = C|D [ Reforma, 'é Q
o QO
Proteger la CcC|lD Mejoramiento § g
certeza del L ! §‘
estandar ﬁ N > g
Q D Mantenimiento &
3
C|D 5

Relacién entre SDCA y PDCA Tiempo —»

(Fuente: La Revista del Circulo de CC de 2007 N ° 1, por Hosoya Katsuya, “Mejorar la expresidon sitio QC" (Japdén) Japén
Asociacion de Ciencia y Tecnologia)

KUDEAKETA AURRERATUA

EUSKALIT

GESTION AVANZADA
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ACTUANDO SOBRE LOS 7 DESPERDICIOS “MUDA”

eeeeeeeeeeeeeeeeeee

- i

Yl

4 . Sobre-

- 1. Correccio
roduccion Proceso

2. Movimiento

Pg _ B
[ S
6JProcesamiento f TIPOS DE : 'f
ESPERDICI de Material %

; 5. Inventario 3. Movimie

®
[ TT 1

4. Espera
2
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o Muda _ Mura _ Muri Horas de paradas por Preparaciones
- Las 3 MU’s Japonesas que recogen las 3 > -
ineficiencias: 60 — e
. = 50 I
» MUDA: Los 7 desperdicios. 40 ||
30 H — I I
20 —H I L |
10+ — — —
» La variacion como generacion del desperdicio Minutos: Tiempo medio por carmbio
o como fuente para identificar oportunidades
de mejora. 2

20

« Ligado al concepto Lean — 6 Sigma.

15

10 M ) B -

* Tanto para las personas como para las
maquinas. 5H — I B B . I |

— Asignacion de un trabajo sin formacién
previa: Originara defectos, tiempos de
ciclo mayores, desmotivacion... 100%

80% - -

Experiencia preparadores

— Establecer un proceso de fabricacion en
una maquina que no esta disefiada para
los requerimientos de la pieza:

Defectivo, averias,... 20% 1
0% A

60% - —

40% A
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INTERIORIZANDO LOS PRINCIPIOS LEAN
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Entender lo que es Valor para el cliente
VALOR

Analizar las actividades de produccion
CADENA DE VALOR

Habilidad para procesar pieza a pieza
CREAR FLUJO

Procesar cada “producto” cada dia
NIVELAR
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Los sistemas Pull son una de las claves del JIT: Producir lo que se necesita, en el

momento que se necesita y en la cantidad que se necesita.

Los sistemas Pull actuan en las fases del proceso donde no pueda establecerse el flujo
continuo. (CONTRAMEDIDA).

[Supermercados} [ ConWIP }

@ [ Kanban J [Lineas FIFOJ
e

[ 5S’s y gestion visual J [ Rutas aprovisionamiento J
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FASES HACIA LA EXCELENCIA OPERACIONAL
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F.1

CULTURA LEAN Y MAPEO
DE VALOR EN LA
ORGANIZACION

F.3

IMPLANTAEION FLUJO
CONTINUO

*Lay Out
*Células o Minifabricas
*Indicadores OEE y Q/C/D

*Estandarizacion de
procesos: PDCA vs SDCA

*Polivalencias

*Modelo Lean. Estrategias y
Metodologias. Comunicacién y
despliegue. Training equipo
personas clave

*VSM. Identificacion de la

*Eliminacion despilfarros:
Cadena de Valor actual

5S, SMED, TPM;...
*Mapeo Cadena de Valor
*Flujos de producto e

informacion

*Detalle Movimintos, Ciclos
operaciones, WIP, ...

*Datos de base

DISENO DELSISTEMA DE
FABRICACION LEAN
ADECUADO

SISTEMA PULL TOTAL

DESDE MATERIA
PRIMA

*VSM Futuro: Condiciones de
fabricacion ajustadas a la
demanda

*Takt Time . Equilibrio

*Make or Buy. Estrategias
reduccion lead time

*Equilibrado flexible segtin
demanda

*Gestion de stocks WIP
*Planificacion y
Programacion de
capacidades

JIT

(>

eLay Out. Tipos de
distribucion en planta.
Metodologia disefio e
implantacion. TPS
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OBJETIVO JIT:
PONER EN EVIDENCIA LOS PROBLEMAS
FUNDAMENTALES

EL BARCO REPRESENTA LAS OPERACIONES DE LA COMPARIA
QUE NAVEGAN Ri0 ARRIBA Y RIO ABAJO

WS Tovas o AGUA NIVELDEEXISTENCIAS
FALLAS DE ESTIMACION DE COMUNICACION

ENLEAD TIMES Y

PLANEACION LA DEMANDA EN CALIDAD

]

'-(“.}/

A .
; ﬁ ‘
a 3
A
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INEXACTITUDDE
INVENTARIOS
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© _ BAJAOPTIMIZACION
LOGISTICA,
ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION Y
LAYOUT

STOCK CON
OBSOLECENCIAS

LINEAS NO
BALANCEADAS
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INTERIORIZANDO LOS PRINCIPIOS LEAN
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Entender lo que es Valor para el cliente
VALOR

Analizar las actividades de produccion
CADENA DE VALOR

Habilidad para procesar pieza a pieza
CREAR FLUJO

Procesar lo que se ha vendido
PULL

Procesar cada “producto” cada dia
NIVELAR
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DEFINICION DE HEIJUNKA

o Heijunka es una palabra japonesa que significa “nivelacion”,

- HI @@ WN @ KA

Plano Nivel Transformacion

o Heijunka no varia la produccion 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.
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PRODUCCION NIVELADA

VENTAJAS DESVENTAJAS

—> Se manejan lotes reducidos. —> Implica la necesidad de

(mejora de la calidad). realizar cambios rapidos de

referencia (SMED), gran

—> Uso de los recursos flexibilidad en los medios de

equilibrado. produccion y polivalencia

por parte del personal para

—> Alta capacidad de reaccion. poder fabricar  distintas
(adaptacion a variaciones referencias.

repentinas de la demanda)
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FASES HACIA LA EXCELENCIA OPERACIONAL
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F.1

CULTURA LEAN Y MAPEO
DE VALOR EN LA
ORGANIZACION

F.3

IMPLANTAEION FLUJO
CONTINUO

MEJORA CONTINUA
HACIA LA"EXCELENCIA

>

A
eLay Out (’/' = *Equipos de trabajo de alto
*Modelo Lean. Estrategias y «Células o Minifabricas N 3\ rendimiento
Metodologias. Comunicacién y «Indicadores OEE y Q/C/D : *Metodologia KAIZEN

despliegue. Training equipo
personas clave

*Estandarizacién de *Metodologia SIX SIGMA
procesos: PDCA vs SDCA

*Polivalencias

: ~ *Herramientas para la
ﬁﬁ’ resolucién de problemas:
= AMFE, ISHIKAWA, CAUSA
EFECTO, PARETO,
HISTOGRAMA, 5PQ,...

*VSM. Identificacion de la

*Eliminacion despilfarros:
Cadena de Valor actual

5S, SMED, TPM;...
*Mapeo Cadena de Valor
*Flujos de producto e

informacion

*Detalle Movimintos, Ciclos
operaciones, WIP, ...

*Datos de base

DISENO DELSISTEMA DE
FABRICACION LEAN
ADECUADO

F.4

*VSM Futuro: Condiciones de SISTEMA RULL TOTAL
fabricacion ajustadas a la DESDE MATERIA

demanda PRIMA
*Takt Time . Equilibrio

*Make or Buy. Estrategias
reduccion lead time

*Equilibrado flexible segtin
demanda

*Gestion de stocks WIP
*Planificacion y
Programacion de
capacidades

eLay Out. Tipos de
distribucion en planta.
Metodologia disefio e
implantacion. TPS
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DATOS IMPLANTACIONES LEAN MANUFACTURING
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DATOS IMPLANTACIONES LEAN MANUFACTURING

GRAFICO 22
Beneficio/coste segun técnicas Lean implantadas en empresas

Produccionmezclada

Mapade fujodevalor (Vs |
ControldelaCalidad Total (TQC) _
seissigm: [
Sistemas MES _
Nivelacion del mix de produccion || N | N
Sistemas de indicadores |
s |
Autonomacion || NG
Técnicas antierror (Poka Yoke) [
Mantenimiento Productivo Total (TPM) _
Reduccién tiempos preparacion SMED _
Celulas en U [
Control Kanban |
Fabrica Visual [
Estandarizacién [
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DATOS IMPLANTACIONES LEAN MANUFACTURING

Obstaculos en las impnlantaciones Lean

Empleados temporales/ Uso de OTT _ -
Falta de motivacion del personal _ I
Intento de cubrir demasiadas areas _
Coordinacion entre departamentos _
No existencia de lider/liderazgo _
Duracion de la implantacion -_ l
Complejidad de las herramientas _ -
Deficiente capacitacion del personal _
Resistencia al cambio [ .
Lentitud de obtencion de mejoras _ I
Falta de apoyo econdmico _ I
Formacién escasa [ I
Sistemas de informacion inadecuados _

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

U
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Julen Galarza Badiola

www.mylgroup.com

+ 34 679 484 531

4 @ 2 jgalarza@mylgroup.com
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