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HISTORIA

Henry Ford alineé los pasos de fabricacion en la secuencia del proceso siempre que fue posible,
utilizando maquinas especiales y medidores de paso/no paso para fabricar y ensamblar los
componentes que entraban en el vehiculo en cuestion de minutos, y entregar componentes con un
ajuste perfecto directamente a la linea de produccion. Esto representd una ruptura
verdaderamente revolucionaria con las practicas de taller del Sistema Americano, que consistian
en maquinas de uso general agrupadas por proceso, que fabricaban piezas que finalmente se
convertian en productos terminados tras un buen trabajo de ajuste en el subensamblaje y el
ensamblaje final.

El problema con el sistema de Ford no era el flujo: podia rotar los inventarios de toda la empresa
cada pocos dias. Mas bien, era su incapacidad para ofrecer variedad. El Modelo T no se limitaba a
un solo color. También se limitdé a una especificacion, de modo que todos los chasis del Modelo T
eran esencialmente idénticos hasta el final de la produccién en 1926. (El cliente tenia la opciéon de
elegir entre cuatro o cinco estilos de carroceria, una caracteristica adicional de proveedores
externos agregada al final de la linea de produccién). De hecho, parece que practicamente todas
las maquinas de Ford Motor Company trabajaban con un solo numero de piezas y esencialmente
no habia cambios.

Cuando el mundo buscdé variedad, incluyendo ciclos de produccién mas cortos que los 19 afos del
Modelo T, Ford parecio perder el rumbo. Otros fabricantes de automaviles respondieron a la
necesidad de muchos modelos, cada uno con numerosas opciones, pero con sistemas de
produccién cuyos pasos de disefio y fabricacion se redujeron hacia areas de proceso con tiempos
de produccion mucho mas largos. Con el tiempo, dotaron sus talleres de fabricacién con maquinas
cada vez mas grandes que funcionaban cada vez mas rapido, lo que aparentemente redujo los
costos por paso del proceso, pero aumenté continuamente los tiempos de produccién y los
inventarios, excepto en casos excepcionales —como las lineas de mecanizado de motores—
donde todos los pasos del proceso podian vincularse y automatizarse. Peor aun, los desfases
entre los pasos del proceso y las complejas rutas de las piezas requerian sistemas de gestion de
la informacioén cada vez mas sofisticados, que culminaron en sistemas computarizados de
Planificaciéon de Requerimientos de Materiales (MRP).

Al analizar esta situacion en la década de 1930, y con mayor intensidad justo después de la
Segunda Guerra Mundial, Kiichiro Toyoda, Taiichi Ohno y otros en Toyota se dieron cuenta de que
una serie de innovaciones sencillas podrian facilitar la continuidad del flujo de procesos y una
amplia variedad de productos. Por lo tanto, retomaron la idea original de Ford e inventaron el
Sistema de Produccion Toyota.

En esencia, este sistema cambié el enfoque del ingeniero de fabricacién, pasando de las
maquinas individuales y su utilizacion al flujo del producto a través del proceso completo. Toyota
concluyé que, al dimensionar las maquinas segun el volumen real necesario, introducir maquinas
con autosupervision para garantizar la calidad, alinear las maquinas en la secuencia del proceso,
ser pioneros en configuraciones rapidas para que cada maquina pudiera producir pequefos
volumenes de muchos numeros de pieza, y lograr que cada paso del proceso notificara al paso
anterior sus necesidades actuales de materiales, seria posible obtener bajos costos, alta variedad,
alta calidad y tiempos de produccién muy rapidos para responder a las cambiantes necesidades
de los clientes. Ademas, la gestion de la informacion podria hacerse mucho mas sencilla 'y
precisa.
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EN QUE CONSISTE

Es una filosofia de gestion enfocada a la reduccién de “desperdicios”,es decir, todo aquello que no
aporta valor para el cliente.

Definicién de valor agregado
Son todas las actividades relacionadas con un producto y que aumentan el valor del mismo desde

el punto de vista del cliente: Es lo que el cliente esta dispuesto a pagar
Al eliminar el despilfarro, la calidad mejora y el tiempo de produccion y el costo, se reducen.

Algunas ventajas de adoptar la gestion esbelta en procesos son:

e Mayor eficiencia:al crear un mapa de flujo de valor, puedes centrar la actividad en las
necesidades de los clientes y eliminar el trabajo innecesario en productos y servicios que
los clientes no desean

e Reduccién de problemas: la metodologia lean mitiga incidencias, como la falta de
comunicacion y los plazos poco realistas, antes de que vayan a peor

e Reduccion de costos: Al eliminar o reducir los desperdicios , la asignacion de recursos es
mas eficiente.

e Mejoras en la relacién con el cliente: al centrarse en el valor para los clientes, se crean
relaciones mas sélidas con ellos, lo cual es crucial para una empresa

e Mejora continua:el ciclo de feedback continuo de la metodologia lean ayuda a perfeccionar
y mejorar continuamente los procesos para aportar valor de manera eficiente.

e Autocontrol y compromiso: Al incluir al equipo en el proceso estaran mas comprometidos
con el resultado final.

PRINCIPIOS

1. Especificar el valor deseado por el

0\ cliente: Para aportar valor a tus clientes, primero

\ debes conocer sus necesidades.

\dentificarel | 2. Identificar el flujo de valor para cada
/ producto que proporciona ese valor y cuestionar

todos los pasos innecesarios (generalmente
nueve de cada diez). Detectar las actividades
necesarias para ofrecer experiencias de calidad

Mapear el

Buscar la

perfeccion fuodevalor | g |os clientes que forman parte del flujo de valor.
\ / Principios / 3. Hacer que el producto fluya
LEAN N B continuamente a través de los pasos restantes

de valor afadido. Eliminar o reducir los
obstaculos que impiden el flujo de valor.

\ 4. Introducir la funcién pull entre todos los
/0 \ e \ pasos donde el flujo continuo sea imposible
| sistema Pull Hacer que el | 5. Gestionar hacia la perfeccién para que el

valor fluya

\ / / numero de pasos, el tiempo y la informacién
_ — necesarios para atender al cliente disminuyan
continuamente
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DESPERDICIOS

Todo aquello que no aporta valor a nuestro cliente, es considerado desperdicio
“ Hay que maximizar la relacion entre valor agregado y desperdicio.”

EVIDENTE OCULTO

e Es innecesario. e Es necesario.
e Se detecta facilmente. e Debe ser minimizado.
e Debe ser eliminado. e También se llama proceso lateral.
e Ej: tiempo de espera, desecho, falla, e Ej: verificacion, cambio de

busqueda herramientas

Desperdici Vamos a analizar este grafico. Como se observa, la mayoria de los

Evidente desperdicios son ocultos. Esto se debe , en primera instancia, a
DE que los evidentes son visibles y se pueden medir.

“Lo que no se mide, no se puede mejorar”
Lord Kelvin

Por otro lado, la cultura y los procesos tienden a normalizar el
desperdicio oculto. Muchos procesos ineficientes se aceptan como
"es lo que hay". Esto es un impedimento a la hora de mejorar los
procesos ya que imposibilita la visién innovadora y “fuera de la
caja’.

Lean empez6 en manufactura, donde los desperdicios son visuales (inventario, movimiento,
defectos). Pero los desperdicios mas profundos estan en cdmo se toman decisiones, como fluye la
informacion y como se organizan los procesos administrativos. Por ende, lo oculto hoy en dia
suele estar en la gestion también. Son necesarios y con esa excusa la organizacion no hace nada
para minimizarlos y los justifica: “Siempre se hizo asi”, “es lo que hay” son frases recurrentes en
estos casos.

TIPOS DE DESPERDICIOS

1. Sobreproduccion

Desperdicio evidente-> Eliminar
Es la produccion de componentes, productos o servicios que no se necesitan en el momento
actual.
Causa otras categorias de desperdicios al hacerlas invisibles a las demas.
e Bloquea capacidades y asi reduce el poder de la
reaccion a los cambios
e Contiene riesgos en la calidad
e Prolonga el tiempo de entrega.
e Se justifica por :

o Pensamientos equivocados de seguridad

o Excesivos tiempos de preparacién
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2. Inventario
Desperdicio Evidente -> Eliminar
Material adquirido o producido en el almacén, no necesario en la actualidad.
Incrementa costos de inventario.
Demanda mucho espacio en almacenes y lotes.
Crea costos adicionales de administracion.
Causa costos de busqueda (Desperdicio evidente)
Riesgo de desecho por obsolescencia o rotura.
Dificulta el manejo visual.
No se visibilizan problemas de calidad y procesos del proveedor.

Sobreproduccion e inventario ocultan problemas. Su paulatina disminucion los hace visibles

\ Lago de sobreproduccion - i - —
,D mho\ e inventari /-_
\ i3 inestables F'."” e Desecho 1::::;:: £ulisn ds
Vias de maquinas \ Viasde \ maquinas
Falla de transporte \ == ) Falla de transporte
comunica- Faltade T Probl ST 3
by Falta de
de calidad cién disciplina ‘ de calidad cién P m:ﬂp‘m.
/ Falla de Mala Falla de Mala ‘\ ¢
: : liderazgo planeacion . liderazgo planeacion .}~

3. Desechos (Scrap)
Desperdicio Evidente -> Eliminar
Productos defectuosos que no se pueden retrabajar
Orden y limpieza insuficiente.
e Falta de calidad y capacitacién.
e Documentos erroneos.
e No cumplimiento de estandares de produccion.
e Instalaciones y dispositivos inadecuados.
e Falta o controles inadecuados
e Especificaciones por encima de limites de control

4. Sobre procesamiento
Desperdicio Evidente -> Eliminar
Retrabajado de partes debido a procesos o equipos inadecuados
Procedimientos inadecuados de produccion
e Mala organizacion del puesto de trabajo (ergonomia).
e Materia prima o herramientas inadecuadas.
e Falta de capacitacion del personal.

5. Transporte
Desperdicio Oculto -> Reducir
Movimientos de materiales (Materia prima, dentro de una oficina, dentro de un inventario)
Causa costos de transporte y manejo adicional.
e Riesgo de dano de partes transportadas.
e Necesita espacio para las vias de circulacion.
e Causa gastos adicionales de administracion.
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6. Movimiento
Desperdicio Oculto -> Reducir
Movimientos innecesarios de personal causan pérdidas de tiempo.
e Recarga fisica y descenso de desempeno.
e Inadecuada distribucion de planta (layout)
e 80% de los movimientos de un trabajador son desperdicios.

7. Tiempo de espera
Desperdicio Evidente -> Eliminar
Cada retraso del flujo del producto y/o inactividad del trabajador
Falta de material o herramienta (DE).
e Organizacion insuficiente (DE).
e Linea de produccion mal balanceada (DE)
iCuidado! El tiempo de secado de la pintura de un automavil no es tiempo de espera, es parte del
proceso. Cuando se esta en espera, no se esta ejecutando nada. Por ejemplo, no es un tiempo de
preparacion.

8. No uso del conocimiento experto
Desperdicio Evidente -> Eliminar
La experiencia no se transmite.
e No se toma en cuenta el parecer del
trabajador en la toma de decisiones.
e Insatisfaccion y desmotivacion.

9. No cumplimiento del desempeno estandar
Desperdicio Evidente -> Eliminar
Disminuye la eficiencia del desempenio.
e La calidad depende de la predisposicion del
trabajador.
e Dificultad en el balance de lineas.

EXCELENCIA DE VALOR AGREGADO

Una organizacion ha alcanzado la Excelencia de Valor Agregado cuando cada forma de
desperdicio evidente es eliminada y el desperdicio oculto es minimizado lo mas posible. De este
modo, se maximiza la creacion de valor real para el cliente,

¢, Como se logra esa excelencia?

1. Conociendo las necesidades del cliente: Qué valora, qué necesita, qué le aporta utilidad.
Eliminando o minimizando desperdicios (muda): Actividades que consumen recursos sin
generar valor.

3. Mejorando continuamente los procesos para que sean mas eficientes, agiles y flexibles.

4. Desarrollando una cultura de calidad en cada etapa del proceso.

5. Midiendo y ajustando constantemente en funcion del valor agregado.

La empresa excelente persigue la perfeccion.
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A continuacién veremos un ejemplo practico donde aplicaremos los conceptos de excelencia de
valor agregado en una fabrica de muebles personalizados para cada cliente.

En primera instancia debemos comprender a cada uno de nuestros clientes. Y por ende, la
pregunta que surge es : ;Qué valora?:

=> Disefio unico y personalizado

-> Buena calidad de materiales

- Cumplimiento en el plazo de entrega
- Precio justo

Luego debemos diferenciar entre valor agregado y. no valor agregado:

- Valor agregado:
¢ Tiempo que el disefiador dedica a entender lo que quiere el cliente.
€ Corte preciso de la madera.
€ Montaje y acabado profesional del mueble.

=> No valor agregado (desperdicios):
€ Esperas (por ejemplo, que el carpintero espere 2 dias a que llegue un plano).
€ Retrabajos por errores en las medidas.
€ Inventario de madera excesiva que ocupa espacio y no se usa.

Finalmente la aplicacién de Excelencia de Valor Agregado se observa en la implementacion de
células de trabajo donde disefio, corte y ensamblado estan conectados, eliminando esperas.
Ademas en la utilizacion de software que genera planos automaticos al cerrar el pedido. Esto
minimiza o elimina errores a la hora de procesar la materia prima.

Como resultado el proceso fluye mejor, se eliminan o minimizan desperdicios, se reduce el tiempo
de entrega y el cliente recibe justo lo que quiere sin pagar de mas por ineficiencias ocultas.

HERRAMIENTAS QUE USA

Para lograr entregar valor al cliente y perseguir la perfeccion, las organizaciones deben usar una
serie de herramientas en las que se apoya la metodologia Lean. Siempre se sugiere utilizar una
combinacion de ellas, dependiendo de cada caso.

La Casa Toyota

Es una representacién visual que nuclea y organiza
las herramientas y principios de Lean, mostrando
cédmo se interrelacionan para lograr una produccion
eficiente y de alta calidad. Sirve como un marco

CALIDAD - COSTO
TIEMPO DE ENTREGA

PERSONAS - EQUIPOS

conceptual para implementar Lean Management de s T RORANOKE

manera eficiente y sostenible en el tiempo. [ MEORA |

Podemos identificar lo siguiente: ™ \_ CONTINUA | CINCOS"
e TECHO: Indica el objetivo final. El “para e : —_—

qué” de implementar estas herramientas REDUCGION - ELIMINAGON
e PILARES: Indica los dos principios clave. S

o Justin Time :Producir lo necesario,
cuando se necesita, y en la cantidad
justa. Herramientas-> Kanban, Takt
Time

o Jidoka : Automatizacion con toque humano.Parar el proceso cuando se detecta un
problema para evitar errores. Herramientas -> Andon, Poka-Yoke , Control de
calidad en la fuente

ESTANDARIZACION
GESTION VISUAL
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BASE O CIMIENTOS:Estabilidad y estandarizacion. Herramientas -> 5s, TPM,
Estandarizacién

CENTRO: Mejora continua KAIZEN. El respeto por las personas y su participacion activa
en la mejora continua es el corazoén del sistema.

Teoria de los 5 ceros

Agrupa una serie de actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de
trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas
condiciones se crean a través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccion
social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo.

1.

2.

3.

Cero defectos :Se busca la produccion perfecta en la primera vez, eliminando cualquier
error o imperfeccion.

Cero averias (o cero fallos de maquina): Apunta a la confiabilidad total de los equipos
mediante Mantenimiento Productivo Total (TPM).

Cero stocks: Se reduce al minimo la cantidad de inventario, produciendo solo lo que se
necesita en el momento justo.

Cero plazos de entrega (cero demoras):Se optimiza el proceso productivo para evitar
retrasos y asegurar un flujo continuo de produccion.

Cero papel (o burocracia): Se minimiza la documentacién y tramites innecesarios,
optimizando la eficiencia y agilidad del proceso.

Just In time
o Obijetivos del Jit:

m Reducir o eliminar el trabajo en proceso (WIP) entre estaciones de trabajo
m Eliminar determinacién de tamarios de lotes de produccion, reduciendo
preparaciones.

Eliminar stock de seguridad, al eliminar las causas que lo justifican.

Reducir tiempos de transporte, documentacion , produccion y distribucion.

Emparejar los requerimientos brutos, fabricando sélo lo que se necesita.

m Eliminar cualquier diferencia entre lo pedido y lo entregado
o Requerimientos del JIT
m Rigurosidad en el cumplimiento de la cadena de abastecimiento.

Cero defecto de produccion.

Mantenimiento Productivo Total.

Operarios flexibles, polivalentes.

Sistema nivelado de produccion.

Programas de mejoras y de adiestramiento.

o Riesgos del JIT

m Costos de Productividad.

m Stock de reserva nulo.

m Tiempo de capacitacion.

m Riesgos como proveedor (Integracion y/o Asociacion).

o Rigurosidad en el cumplimiento de la cadena de abastecimiento: Alianzas
estratégicas con competidores y clientes. Cambiar la mentalidad de competencia a
“coopetencia” . Es la colaboraciéon oportunista entre diferentes actores econémicos
que son ademas competidores. Buscar un equilibrio de ganar - ganar.
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e 5s ordeny limpieza

Es una herramienta que utiliza Lean para organizar, limpiar y mantener un ambiente de trabajo
eficiente y seguro. Implica la asignacion de recursos, la adaptacion a la cultura de la empresa y la
consideracion de aspectos humanos

Las 5 S representa 5 palabras en japonés que se pueden
traducir en :

1. Organizar: Distinguir y Seleccionar entre lo necesario
ylo que nolo es.

2. Ordenar: Un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar

3. Limpieza: No limpiar mas , sino evitar que se
ensucie.

4. Estandarizacion: Todos igual siempre

5. Mantener: Autodisciplina y Estandarizacion de
procesos

e Mantenimiento Productivo Total (MPT)

Es una metodologia de gestion de mantenimiento industrial cuyo objetivo es maximizar la
eficiencia de los equipos y eliminar pérdidas en los procesos de produccién. Su diferencial
es que involucra a toda la organizacion y no solo al &rea de mantenimiento. Es decir, no es
responsable un grupo de personas en llevar a cabo las tareas de mantenimiento sino, es la
organizacioén en su conjunto.

e Andon 8

En japonés, Andon significa ‘Sefial’ o bien ‘Linterna‘. Es una ayuda visual que alarma 'y
resalta donde se requiere la accién. Piense, por poner un ejemplo, una luz intermitente en
una planta de fabricacién que senala que la linea ha sido detenida por uno de los
operadores debido a alguna irregularidad

e Poka-Yoke Y

Poka-yoke (K134, [poka joke]) es cualquier mecanismo en un proceso que ayuda a un
operador de equipo a evitar errores y defectos al prevenir, corregir o llamar la atencion
sobre los errores humanos a medida que ocurren. Es un término japonés que significa "a
prueba de errores" o "prevencion de errores”, y a veces también se lo conoce como una
funcién de forzamiento o una restriccion de modelado de comportamiento.

Algunos ejemplos son el disefio de enchufes, botellas de medicamentos con cierres de
seguridad para nifios, reversa en autos de caja manual en donde hay que activar un
mecanismo diferente a cuando se hace el cambio de marcha normal.

e SMED- Single Minute Exchange of Die ==

Tiene por objetivo la reduccion del tiempo de cambio (setup). Sus principales impactos son:
o Reduce los tiempos de preparacion.
o Separa tareas internas y externas.
o Convierte las internas en externas
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Las fases para obtener mejoras en la preparacion
m Distinguir y separar la preparacion interna de la externa.
Convertir la preparacion interna en externa.
Estandarizar la operacion de preparacion.
Utilizar sistemas de fijacion rapida.
Adoptar medios de preparacion en paralelo
Eliminar ajustes: consumen 50% al 70 % del total.
Utilizar plantillas o Kit de herramientas intercambiables con las medidas ya
probadas

e KAIZEN - Mejora continua

Standardized

Kaizen (2 ) es una palabra japonesa que significa
"mejora continua". Es una filosofia y una
metodologia de trabajo que busca mejorar
& ! constantemente procesos, productos, servicios y el

Ka Ize n e_nto_rno Ia_lboral, a tre_nves de pequefios cam_blos
3 diarios. Tiene especial enfoque en el trabajo en
My Counevelop | equipo dentro de la organizacion para lograr la

: mejora continua. Involucra a toda la organizacion en
si, desde el nivel operativo hasta el nivel estratégico.

Make
Problems
Visible

Implement
Solution

Hypothesize Determine
Solution Root Cause

e Gemba walk

Es un recorrido por el lugar de trabajo cuyo objetivo es observar a los empleados, preguntarles por
sus tareas e identificar las mejoras de productividad.

Es el acto de ver donde ocurre el trabajo real. Un paseo gemba es un método lean sencillo pero
potente que realizan los empresarios para promover la mejora continua.

Ya sea in situ o0 a distancia y con o sin alcance de seguridad, los Gemba Walks o recorridos
Gemba son importantes porque permiten a los directivos y lideres ver como son los procesos a
nivel operativo. Los Gemba Walks ayudan a eliminar las suposiciones incorrectas sobre la mano
de obra y a impulsar cambios con un impacto positivo duradero. Desarrollados en Toyota, los
Gemba Walks pueden capacitar a las organizaciones para mantener los esfuerzos de mejora
continua y ayudar a resolver las desconexiones entre la vision de los lideres y la implementacion
de los procesos en las operaciones.
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e Estandarizacion de procesos

Ninguna de las herramientas antes mencionadas seria efectiva si no fuera por la estandarizacion
de procesos. Una vez que han sido introducidas las mejoras se deben establecer métodos y
procedimientos uniformes (estandares) para dar sostén a la nueva forma de trabajar. Asi se
lograra la excelencia de valor agregado previamente mencionada.

4 1
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AREAS DE APLICACION

e PROCESOS INDUSTRIALES

In ria alimenticia - Apli ion Lean Man ment en fabri Il Peru

El modelo de produccién Lean para la industria de las galletas propuesto en este documento, se
basé en las filosofias y principios de la Manufactura Esbelta. Este enfoque busca eliminar el
desperdicio y mejorar la eficiencia del proceso de produccion mediante la integracion de tres
componentes clave: Poka-Yoke, Centerlining y Mantenimiento Productivo Total (TPM). Mediante la
implementacién de este modelo, se logré una transicion de una tasa de eficiencia baja a una alta,
optimizando la produccién de galletas y reduciendo los costos operativos.

LEAN PRODUCTION MODEL FOR COOKIES

C1: Avoid and correct C2: Monitor and C3: Increasing machine
production defects parameterize adjustable efficiency
components.
POKA YOKE CENTERLINING TPM

Low
Efficiency
Rate

qQ ?

e Prevencion y correccion de defectos de produccion con Poka Yoke
El primer componente del modelo, Poka Yoke, se centré en prevenir y corregir los defectos de
produccion desde su origen.
El Poka-Yoke es una técnica del Lean Manufacturing que busca prevenir errores humanos en los
procesos productivos mediante mecanismos o dispositivos que evitan que se cometan fallos o que
los detectan inmediatamente cuando ocurren.
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En el contexto de la produccion de galletas, la implementacion de dispositivos Poka Yoke permitio
la deteccidon inmediata de anomalias, evitando que los productos defectuosos avanzaran en la
linea de produccion.

Este enfoque no solo redujo la cantidad de desperdicio, sino que también mejord la calidad del
producto final. La integracion de Poka Yoke en el modelo propuesto se basoé en la identificacién de
los puntos criticos del proceso de produccion donde los errores eran mas probables y en la
implementacién de mecanismos simples pero efectivos para prevenirlos.

e Monitoreo y Parametrizacién de Componentes Ajustables mediante el Centrado
(Centerlining)

El Centrado implicé el monitoreo y la parametrizacion de los componentes ajustables del proceso
de produccion. El Centrado es una técnica utilizada para estandarizar y controlar parametros
operativos clave, asegurando que los procesos se mantengan dentro de limites especificos para
evitar variaciones y defectos. En la produccién de galletas, esto implicé establecer y mantener
parametros 6ptimos para variables criticas como la temperatura del horno, el tiempo de coccion y
la mezcla de ingredientes. La implementacion de esta técnica en el modelo propuesto permitié una
mayor consistencia en la calidad del producto, reduciendo la necesidad de reprocesos y
desperdicios. El uso de herramientas de control estadistico de procesos (CEP) fue crucial para el
monitoreo continuo y la identificacion de desviaciones que pudieran afectar la produccion.

e Aumento de la Eficiencia de las Maquinas mediante el Mantenimiento Productivo Total
(MPT)

El tercer componente del modelo, el Mantenimiento Productivo Total (MPT), se centra en el
aumento de la eficiencia de las maquinas.
El MPT es una metodologia integral que busca maximizar la eficiencia de los equipos mediante un
enfoque de mantenimiento preventivo y predictivo. Esta metodologia se desarrollé en Japon y ha
sido ampliamente adoptada en diversas industrias por su capacidad para reducir el tiempo de
inactividad de las maquinas y mejorar la productividad general. En el contexto de la produccién de
galletas, la implementacion del MPT incluy6 la capacitacion de los operadores en el
mantenimiento basico de los equipos, la planificacion regular del mantenimiento preventivo y el
uso de técnicas de monitoreo predictivo para anticipar y prevenir fallas. En el modelo propuesto, el
MPT contribuy6 a una mayor disponibilidad y confiabilidad de las maquinas, lo que resulté en una
produccion mas fluida y menos interrupciones.

La reduccioén de defectos, la estandarizacion de parametros criticos y la mejora de la eficiencia de
las maquinas fueron logros clave que destacaron la importancia de un enfoque holistico y
estructurado en la implementacion de Lean.

e STARTUPS

Uno de los libros por excelencia donde explica como aplicar los conceptos de
Lean Management a emprendimientos de todo tipo es “The Lean Startup” de
Eric Ries.

La metodologia Lean Startup no solo trata de construir un producto, sino de
aprender a construir un negocio sostenible en el tiempo. El objetivo es innovar,
probar, medir y adaptarse continuamente.

Las startups agiles deben adoptar la idea de que no saben todo desde el
principio, y su capacidad para aprender y adaptarse determinara su éxito. La
velocidad, la experimentacion y la retroalimentacion del cliente son esenciales
para desarrollar este ciclo.
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El autor propone un ciclo de 3 etapas CONSTRUIR - MEDIR - APRENDER , de las cuales
podemos destacar los siguientes puntos:

ACELERA ESTE CICLO DE ALIMENTACION

Producto Minimo Viable Experimentar para acercar
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1. Comienza Pequeio, Escala Después: Centrarse en crear un producto minimo viable
(MVP) y ajustarlo antes de escalar.

2. Aprendizaje Validado: Centrarse en aprender lo que los clientes realmente quieren y por
lo que estan dispuestos a pagar. Las startups agiles se centran en el aprendizaje validado,
que es el proceso de probar supuestos sobre su modelo de negocio. Usa los ciclos de
construir-medir-aprender para probar hipotesis y recopilar datos procesables. El objetivo es
aprender a partir de la retroalimentacion del mundo real, en lugar de basarse en
suposiciones.

3. Ciclo Construir-Medir-Aprender: Para probar hipotesis con clientes reales.

4. Contabilidad Innovadora: Medir el progreso mediante el aprendizaje en lugar de métricas
tradicionales como ingresos o ganancias.

5. Pivotar o Perseverar: Después de recopilar datos, las startups deben decidir si pivotan
(cambian de direccidén) o perseveran (siguen el mismo camino). Un pivote es una
correccion estructurada del rumbo, disefiada para probar una nueva hipoétesis. Una startup
debe pivotar cuando la visidn original no esta logrando los resultados deseados.

6. Iteracion Continua: Ciclos rapidos de construccién, prueba y mejora a partir de la
retroalimentacion.

e INDUSTRIA TECNOLOGICA

En la industria tecnoldgica el marco de trabajo Agile y Lean Management se combinan muy bien
porque ambos enfoques buscan entregar valor agilmente al cliente, reducir desperdicios y
adaptarse al cambio. Aunque tienen origenes distintos, juntos crean una base sélida para equipos
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de desarrollo de software y startups tecnoldgicas.
Agile da un marco de trabajo mientras que Lean dice cdmo gestionar las operaciones/tareas y
entregables teniendo en cuenta la reduccién/eliminacion de desperdicios.

What is Aqgile/Lean?

Principio

Lean Management

Agile

Enfocados en el cliente

Eliminar/Reducir todo lo que
no agrega valor

Iteraciones agiles con
feedback constante

Mejora continua

Kaizen (mejoras pequenas y
constantes)

Retrospectivas al final de
cada sprint

Trabajo en equipo

Equipos responsables y
empoderados

Equipos autoorganizados y
colaborativos

Reduccién de desperdicio

Evitar/eliminar tareas
innecesarias y cuellos de
botella

Desarrollo incremental, solo
lo justo

Herramientas Lean Clave para Proyectos de Software

e Kanban: Visualice flujos de trabajo, gestione el flujo y limite el trabajo en curso (WIP) para
mejorar la eficiencia. Kanban se utiliza ampliamente en equipos de software Lean para
optimizar los ciclos de desarrollo.

e Mapeo del Flujo de Valor: Identifique y elimine el desperdicio en el proceso de desarrollo
de software mediante el mapeo del flujo de valor.

e Integracion Continua/Implementacion Continua (CI/CD): Lean prioriza la entrega rapida y la
retroalimentacion. Los canales de CI/CD son fundamentales para que los equipos de
software optimicen sus procesos de desarrollo, prueba e implementacion.

e Producto Minimo Viable (MVP): El concepto de Lean Startup de desarrollar el producto
mas pequefio posible con suficientes caracteristicas para obtener retroalimentacion de los
usuarios se utiliza ampliamente en proyectos de software.

e Anadlisis de Causa Raiz: Lean anima a los equipos a llegar a la raiz de los problemas,
garantizando que las soluciones aborden las causas subyacentes, no solo los sintomas.

RESILIENCIA
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Mostrar traduccion
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NAO ADIANTA TER

A CADEIA MAIS
ENXUTA DO
MUNDO...
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NO PRIMEIRO
CHOQUE.

“No sirve de nada tener la cadena de suministros mas “lean” si
se rompe al primer impacto”

Esta publicacién es muy interesante ya que nos trae un aspecto
importante a la hora de implementar Lean Management. Si bien
esta filosofia no aborda directamente los riesgos como si lo
hace el PMBOK o la ISO 31000 si tiende a gestionar los riesgos
de manera indirecta o preventiva. Por ejemplo , Poka- Yoke al
implementar sistemas a prueba de error ayuda a reducir el
riesgo de errores humanos. Kaizen a través de la mejora
continua busca encontrar tempranamente los problemas al
generar una cultura organizacional de deteccion de fallas. Just


https://www.pmi.org/disciplined-agile/what-is-lean-agile

=) UNCUYO \ FACULTAD - . ,
& mzznn | (2 oE INGENIERIA Administracion de.OPeramoneS
Facultad de Ingenieria UNCuyo

in time se apoya de la herramienta Kanban para visualizar y gestionar el flujo de trabajo y asi
gestionar el inventario eficientemente y gestionar los riesgos de quiebre de stock.

Muchas organizaciones ademas de apoyarse en las herramientas de Lean, se apoyan en
metodologias como Six Sigma. Esta metodologia esta centrada en minimizar la variabilidad
durante el proceso de fabricacion, lo que se logra mediante un riguroso control y garantia de la
calidad.
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