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Agenda de la Clase

° CONTEXTO TEORICO @ PARTE PRACTICA

> La empresa tradicional vs. el nuevo > Actividad : Practica de Lean
modelo de gestidn Management

» QOrganizacion, tipos y estructura
administrativa

» Lean Management: principios y
herramientas
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Organizacion Tradicional

* Demanda excede a la oferta.

* Cliente cautivo

* Empresa decide calidad, plazoy
precio.

* Productos iguales a menor costo.

* Trabajo segmentado en tareas .
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Organizacion Tradicional

* Se pierde la vision del todo.
* Sectarismo.

e “Quintitas”
 Comunicacion vertical.
 Empresa aislada ineficiente.
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Manejo del error en Organizacidon Tradicional

* Se identifica a quien lo cometio.

* Se lo reprende frente al restoy se lo
intima a que no vuelva a incurrir en él.

e Se evalla una suspension del
trabajador y/o cesar la relaciéon de
dependencia.
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Organizacion moderna

o Pensamiento sistémico o inductivo.

o De lo generaly simple a lo particulary
complejo.

o Del todo a las partes, es decir de la
solucion al problema.

o Ver el todo primero, para conocer las

partes después .
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Manejo del error en Organizacidon Moderna

e Se contiene al integrante que lo cometio.

* Se lo analiza en equipo buscando entre todos
la causa raiz que lo origin®.

* Si bien no es motivo de “felicitaciones” se lo
ve como una oportunidad de mejora de _
conductas o procesos. & tiching o
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Organizacion Flexible

Actualmente muchas organizaciones se
preguntan:

;. Por que y para qué cambiar?
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Organizacion Flexible

“La transformacion
digital esta a anos de
distancia. No veo que
| nuestra empresa
tenga que cambiar
pronto.”

DIGITAL TRANSFORMATION
IS YEARS AWAY. I DON'T
SEE OUR COMPANY
HAVING TO CHANGE
ANY TIME SOON.

Il __J A

[, fisL ] o
® marketoonist.com
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Organizacion Flexible

Darwin dijo: “Las especies que sobreviven
no son las mas fuertes, ni las mas rapidas, ni
las mas inteligentes, sino aquellas que se
adaptan mejor al cambio”.
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Organizacion Flexible

« Datos son los pilares del conocimiento
« Economia digital
« Economia del conocimiento.

« Inteligencia de negocios
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Organizacion Flexible

ALDOPETT... LEGAMO5 A LA CoNCLusioN A PoR SO VAMOS A RENOVAR
DE QUE EN| ESTA EMPRESA NoS PASMOS i\ NUESTROS SiSTEMAS CoN TECNALOGIA
EL DiA HACIENDO ESTUPIDECES — DE CLTMA GENERACION

www.gaturro.com

a‘. o 374 D
7 - I
Mo 8 IO - E

(i;VAMOS A MODERNIZAR Los )

\| PROCESOS DE PRODLCCiON ! ) (i QU BuENo SECURENOS HICEND )

\  LAS ESIUPDECES DE SIEMPRE A
) PERO MUCHO e
A\ MA5 RAPIDO !

«
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Organizacion Flexible - Objetivo

Generar conocimiento a partir de los datos con el fin de transformar
la empresa en una organizacion agil y que aprende, permitiendo
tomar decisiones de manera rapida y adaptar agilmente los procesos

en todas las partes del negocio y atravesando todas las areas de

procesos.
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Organizacion Flexible

= ., Como hacer que una

organizacion sea

! flexible?
- .h
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Flexibilidad de la Capacidad

Instalaciones:

e Equipamiento movible.
e Muros desmontables.

e Accesibilidad de insumos.
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Flexibilidad de la Capacidad

Procesos:

e Sistemas flexibles de produccién

e Equipamiento simple y facil de preparar.

“No tarda nada de tiempo en pasar de

un producto a otro”
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Flexibilidad de la Capacidad

Personal:

e Equipos multidisciplinarios.
e Competencias polivalentes.

e Trabajo en equipo.




(\ FACULTAD
w’ DE INGENIERIA

Procesos de Trabajo

e Procesos naturales

e Procesos posibilitadores

e Tareas endogamicas
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Procesos de Trabajo
Procesos Naturales




(\ FACULTAD
w’ DE INGENIERIA

Procesos de Trabajo
Procesos Posibilitadores
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Procesos de Trabajo
Tareas Endogamicas

B
Fuente: ‘noticias.infocif.os
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Procesos de Trabajo - Flujo de Trabajo

“Un Proceso es una secuencia de tareas , mientras
que Flujo de Trabajo es |la forma en que esta
secuencia es mas eficiente y mas productiva”
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Lean Management (Gestién Esbelta o Gestién Agil)

* Esuna filosofia de gestion enfocada a la reduccion de
“desperdicios”, todo aquello que no aporta valor para
el cliente.

* Eliminando el despilfarro, la calidad mejora y el tiempo
de produccion y el costo, se reducen.

* El Lean Manufacturing tiene su origen en el sistema de
produccién Just in Time (JIT) desarrollado en los afios
50 por la empresa automovilistica Toyota.
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Evolucion Histdrica: De la Produccion en Masa al Lean Manufacturing

Frederick Taylor
1880-1915

EEUU

Maquinas de uso
general agrupadas
por proceso

Henry Ford

1905- 1979

EEUU

Produccion en cadena
de montaje

Puestos muy
especializados

Taiichi Ohno

1955- 1990

Japon

Sistema de Produccion Toyota
(SPT)

Agilidad en el flujo de proceso
Aumento calidad

Daniel Jones & James
Worrack

1990 - Hoy

EEUU

Extienden SPT en
Occidente
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Definicion de Valor Agregado (VA)

Para la filosofia Lean, el valor no lo define |a fabrica ni la ingenieria, sino el cliente final.
Una actividad agrega valor unicamente si cumple con tres condiciones simultaneas:

1.El cliente esta dispuesto a pagar por ella: Transforma el producto o servicio de
manera que el cliente lo perciba como necesario.

2.Transforma el producto o servicio: Modifica la forma, funcion, ajuste o
caracteristicas del material/informacion hacia el estado final deseado.

3.Se hace bien a la primera: No requiere reprocesos, correcciones ni ajustes por
fallas previas.
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Lean y el cambio en la ecuacion de costes

El enfoque tradicional establece el precio en
funcion de los costes:

Precio

Precio Precio

Precio

Precio de venta = Coste + Margen de beneficio Utilidad

Utilidad

Con el pensamiento Lean, la estructura de "+ costo | costo

precios se fundamenta en la ecuacion simple:

Coste = Precio de mercado — Beneficio

Tradicional Lean

Imagen: Lean Manufacturing: paso a paso, Marge Books, 2019. ProQuest Ebook
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Ventajas de la filosofia Lean

~N
Enfoque en Operacién y Productividad
+/ Mayor eficiencia o N
£ ll v Reduccién de inventarios Desarrollo del Talento Humano
v/ Optimizacién de procesos 3 ® . PS +/ Compromiso y autonomia
N ..‘ v/ Seguridad y bienestar
Mejora de la Calidad v/ Aprendizaje permanente
(N IV 9 J

+/ Hacia cero defectos

i v Estandarizacion 6

N
Ventajas Estratégicas de Mercado

v/ Respuesta rapida a la demanda

Reduccion de Costos I
31

+/ Mayor nivel de satisfaccién del cliente

+ Ahorro de recursos

. v/ Competitividad a largo plazo
v/ Menos accidentes y averias
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Lean Management - Principios

Filosofia de gestidon enfocada en eliminar todo

aquello que no aporta valor para el cliente.

Identificar
el valor

O

@

Buscar la PrinCipiOS Mapear el

perfeccion L E A N flujo de valor

5 Principios Lean

G Identificar el VALOR desde la perspectiva del cliente

a Mapear el FLUJO DE VALOR y eliminar pasos innecesarios
° Lograr que el producto/servicio FLUYA sin interrupciones

° Implementar sistema PULL (producir solo lo que se demanda)

w%

Hacer que el
valor fluya

e Perseguir la PERFECCION — mejora continua sin techo
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Lean Management — Ejemplo de Mapa de Cadena de Valor

e Establecer familias de
productos.

e Crear el mapa de valor
actual.

e Crear el mapa de valor
futuro.

e Realizar mejoras mediante

la aplicacién de eventos
kaizen.

8 semanas

I
dsemanas | Controlde | Y| pronéstico
- v pronostico produccion
Ordenes ———— |
r T
Ordenes | ———— [MRP semanales
semanales
—
Programa semanal
2 Plan de
f embarque
CORTAR PINTAR PERFORAR ENSAMBLE E. SOFTWARE ENSAMBLE M, ENSAMBLE F. EMPAQUE
A lﬁlb lﬁlb lﬁlb 0\ lﬁlb lﬁlb -rAlb
712 450 632 310 110 217 1456
TC=22seq. TC = 45seg. TC =19 seg. TC = 63 seg. TC=22seg. TC =32 seq. TC = 134 seg.
TCP = 25 min. TCP =5 min. TCP = 0 min. TCP=0 TCP=0 TCP=0 TCP=0
DISP. = 80% DISP. = 95% DISP. = 95% DISP. = 100% DISP. = 98% DISP. = 100% DISP. = 100%
2.1 1.3 632 0.9 0.3 0.6 43 14.4 DIAS
22 45 450 63 22 32 134 \ 337 SEGUNDOS

Fuente: Lean Manufacturing: paso a paso, Marge Books, 2019.
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¢Qué es la Productividad?

La productividad es el cociente entre

la produccion (bienes y servicios) y ol
los factores productivos (recursos | . |
Se quiere conocer la productividad en una empresa que produce 332 650 piezas
como el tra bajO 0] el Ca pltal) por mes, y cuyos costos son los siguientes:
Mano de obra = 50 000 $.
. ] Maquinaria = 10 000 §.
El trabajo de un director de Métodos = 2 000 §.
operaciones es potenciar este Materiales = 20 000 3.
cociente entre produccion y factores Productividad = 32650 unidades o des/s.

productivos. 82 000 $

Si en el siguiente periodo la empresa produce lo mismo o mas, pero invirtien-
do menos recursos, entonces la productividad estara aumentando.

Mejorar la productividad significa
mejorar la eficiencia.
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Gestion Lean — Tres limitantes de la productividad

Los ingenieros japoneses han clasificado los

limitantes de |la productividad en tres grupos a C ‘Mu!
los que llamaron las 3 «Mu»

MURI =
Sobrecarga

MUDA = MURA =
Desperdicio Variabilidad

Imagen : Lean Manufacturing: paso a paso, Marge Books, 2019
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Gestion Lean — Tres limitantes de la productividad

MURI = Sobrecarga MURA = Variabilidad

Estresantes

/\Mt iales /\M o de obra

A‘%&.A'—
EFECTO
jA L
It do

AN . AN
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Gestion Lean — Tres limitantes de la productividad (MUDA)

“Resultan en costos aumentados que

llevan a la pérdida de competitividad”

“Deben ser detectados y aceptados como

tal para que se puedan reducir o eliminar”
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Gestion Lean — Tres limitantes de la productividad (MUDA)

- DESPERDICIO EVIDENTE (DE) DESPERDICIO OCULTO (DO)
* Esinnecesario. * Es necesario.
* Se detecta facilmente. * Debe ser minimizado.

. * Tb se llama proceso lateral.
* Debe ser eliminado. P
e Ej: verificacion, cambio de
* Ej: tiempo de espera, ]
herramientas.
desecho, falla, busqueda
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Gestion Lean — Desperdicios

VISUALIZACION DE DESPERDICIOS Y VALOR

X

-

7 o . Deépé;c;licio
Hay que maximizar Muda deectada = Evidente
y corregible. L,é\ DE ia

—~_ )

la relacion entre

valor agregado y

desperdicio.” o

Actividad que
el cliente paga.

Q@

Muda no visible,
el mayor reto.

. Desperdicio Evidente [} Valor Agregado [l Desperdicio Oculto
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Gestion Lean — Excelencia de Valor Agregado

* Una empresa ha alcanzado Ia
Excelencia de Valor Agregado
cuando cada forma de Actividades de

o . L valor agregado
desperdicio evidente es eliminada 35 9%
y el desperdicio oculto esta

minimizado lo mas posible.

ANTES

Actividades que
no agregan valor

sors DESPUES

Actividades que
no agregan valor 10 %

10 %
e Esto no solamente aplica a los

procesos de produccidon sino a

todos los demas procesos de la
empresa. 15% Actividades necesarias:
juntas, mantenimiento. etc.
* La empresa excelente persigue la 80 % Actividades
y - necesarias:
perfeccion. Actividades de juntas, mantenimiento.

valor agregado

etc.
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

EVIDENTE - Eliminar

B Desechos

B Sobreproduccion

OCULTO - Reducir

Movimiento Innecesario Transporte B Sobreprocesamiento
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

Es la produccion de partes que no se necesitan
al momento actual

e Causa otras categorias de desperdicios
* Hace invisibles otras categorias de desperdicios
* Bloguea capacidades y asi reduce el poder de Ia
reaccion a los cambios
* Contiene un riesgo en la calidad
* Prolonga el tiempo de entrega.
- e Se justifica por:
o v’ Pensamientos equivocados de seguridad
EVIDENTE - Eliminar v’ Excesivos tiempos de preparacion

Sobreproduccion
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

Material adquirido o producido en el almacén,
sin pedido actual

* Lleva a altos costos de inventario.
 Demanda mucho espacio en almacenes vy lotes.
* Crea costos adicionales de administracion.
e Causa altos costos de busqueda.
* Riesgo de desecho por obsolescencia o rotura.
 Dificulta el manejo visual :
- v No deja ver las fallas de maquinas
v No se solucionan problemas de calidad y procesos
EVIDENTE = Eliminar del proveedor.

Inventario
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

Sobreproduccidn e Inventario ocultan problemas

Su paulatina disminucion hace visible los problemas

ESTADO ACTUAL: “LAGO DE SOBREPRODUCCION ESTADO DESEADO: “NIVEL DE AGUA REDUCIDO:
. e INVENTARIO" IDENTIFICACION DE PROBLEMAS”

‘ Procesos 7 -- = =
Desecho rectableo L Fallas de Procesos \ @\ Fallas de

<~ (2 Desecho | | > ; \ gy
£ X € Viasde HE L ~ Inesta SIas Q\ Vias de .\ méquinas

Falla de transporte ~ FaIIa de transporte

Problemas comunica- Falta de Problemas comunica- “Falta de

de calidad cion disciplina . decalidad cion disciplina

Falla de Mala® Falla de™y T Mala
liderazgo planeacion liderazgo planeacién

R —
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

Productos defectuosos que no se pueden
retrabajar

* Ordeny limpieza insuficiente.

* Falta de calidad y capacitacion.

 Documentos erroneos.

Desechos , * No cumplimiento de estandares de produccidn.
* |nstalacionesy dispositivos inadecuados.

- * Falta o controles inadecuados

e Especificaciones por encima de limites de control

EVIDENTE = Eliminar
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

\\ Retrabajado de partes debido a procesos o
ol equipos inadecuados

o

2 * Procedimientos inadecuados de produccion
Sobreprocesamiento * Mala organizacién del puesto de trabajo (ergonomia).
* Materia prima o herramientas inadecuadas.

- * Falta de capacitacion del personal.

EVIDENTE = Eliminar
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

Movimientos de material de produccion

Causa costos de transporte y manejo adicional.
Riesgo de dano de partes transportadas.
Necesita espacio para las vias de circulacion.
Causa gastos adicionales de administracion.

Transporte

OCULTO = Reducir
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Gestion Lean — Las 7 categorias de Desperdicios

Movimientos de personal y materiales no de
produccion.

* Movimientos innecesarios causan pérdidas de tiempo.
Movimiento Innecesario * Recarga fisica y descenso de desempeifio.

* |nadecuada distribucion de planta (layout)

 80% de los movimientos de un trabajador son

desperdicios.
OCULTO - Reducir
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Gestion Lean — Desperdicios — Conocimiento Experto

No uso del conocimiento Experto

* La experiencia no se transmite.

* No se toma en cuenta el parecer del trabajador en Ia
toma de decisiones.

* |nsatisfaccion y desmotivacion.

EVIDENTE = Eliminar
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Gestion Lean — Desperdicios — Deficiencia en estandares

No cumplimiento del desempeno estandar

* Disminuye la eficiencia del desempefo.

* La calidad depende de la predisposicion del
trabajador.

* Dificultad el balance de lineas.

EVIDENTE — Eliminar
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Gestion Lean — Desperdicios — Control de Calidad

CONTROL DE CALIDAD

CLIENTE

SOLO LE IMPORTA
QUE FUNCIONE

OCULTO -» Reducir

El cliente paga por el valor del producto, no por su inspeccion. Al
cliente le importa que el producto cumpla su funcidn y satisfaga
sus necesidades; la inspeccion interna no agrega valor por si
misma.

Cada integrante es responsable del 100 % de la calidad de su
trabajo. La calidad no es responsabilidad exclusiva de un area de
Control de Calidad: es responsabilidad de todos los que participan
en el proceso.

El supervisor debe facilitar, no controlar. Su rol debe evolucionar
desde la deteccién de errores hacia la eliminacién de sus causas,
facilitando procesos estables, simples y capaces de producir
correctamente desde el origen.
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Gestion Lean — Cultura de respeto por la gente

* Valorar las opiniones de las personas en todos los niveles de la
organizacion.

* Darle participacion a la gente en |la mejora continua de los
procesos.

* Proveer un entorno de trabajo seguro y estable.

* Generar un ambiente de trabajo de alta moral.

* Guiar con el ejemplo.

e Apoyar la gestion del cambio con lideres positivos




(© Menor Tiempo de Entrega

Pilar 1: JUSTO A TIEMPO

(JIm)

@ Manufactura Celular

Kanban

- Sistema 'Pull’
(anteriormente Sistema Jalar)

Cambios Rapidos
=) de Modelo (SMED)

Q Logistica Integrada
y Flujo Continuo

ESTABILIDAD Y ESTANDARIZACION

TRABAJO 2/ MANTENIMIENTO :
% Tt >4 PRODUCTIVG (TPM) 4 ORDENYLIMPIEZA(5S) €©) CONTROL VISUAL

NIVELACION (Heijunka)

—1 = Nivelacion del volumen
2| y la variedad

Respeto por
las personas

METAS (Resultados)
#r Alta Calidad

00
G

~ TRABAJO EN EQUIPO

i ’ﬂ
K KAIZEN
(Cultura de Mejora Conti

nua)
-V

Eliminacmn de Desperdicios
(Muda, Mura, Muri)

kizen  FILOSOFIA DE TRABAJO (The Toyota Way)

@ Seguridad en el Trabajo
@ Alta Motivacion y Moral

Pilar 2: JIDOKA

(Automatizacion con toque humano)

ﬁ Andon

Paro Automatico
de Linea

A prueba de errores
(Poka-Yoke)

Solucion de Problemas
(5 Porqués)

/> Calidad en la fuente

. Procesos Confiables

Respeto Genchi
por personas  Genbutsu
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La “Casa Toyota”: Nuestra Caja de Herramientas

v’ Justin Time

v' Orden vy Limpieza 5 “S”

v' Mantenimiento Productivo Total
(MTP)

v' Andon

v Poka Yoke

v' SMED

v’ Trabajo en Equipo

v" KAIZEN

v Gemba Walk
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Gestion Lean — Herramientas — Teoria de los 5 Ceros

LOS CINCO GRANDES DESPERDICIOS: OBJETIVOS OLIMPICOS

v Cero defectos.
v" Cero averias.
v Cero stocks.
v Cero papel.
v Cero plazos.
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Gestion Lean — Just in Time — Pilar clave del Lean

Su objetivo central se sintetiza en una premisa operativa muy clara: producir los
elementos necesarios, en el momento preciso y en las cantidades exactas.

Eliminar saldo disponible que entre o salga de inventario entre
& procesos.
' * Eliminar determinacion de tamanos de lotes de produccion,
reduciendo preparaciones.
* Eliminar stock de seguridad, al eliminar las causas que lo justifican.
* Reducir tiempos de transporte, documentacion, producciony
distribucion.
e * Emparejar los requerimientos brutos, fabricando sélo lo que se
4 necesita.
* Eliminar cualquier diferencia entre lo pedido y lo entregado.

STIN T
\\\)\\ Iy
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Gestion Lean — Just in Time — Pilar clave del Lean

REQUERIMIENTOS DEL JIT

* 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.
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Gestion Lean — Just in Time — Pilar clave del Lean

RIGUROSIDAD EN EL CUMPLIMIENTO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Alianzas estratéegicas con competidores
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Gestion Lean — Just in Time — Pilar clave del Lean

RIGUROSIDAD EN EL CUMPLIMIENTO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Alianzas estratégicas con Proveedores
Alianzas estratégicas con clientes

NEGOCIACION =) GANAR - GANAR
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Gestion Lean — Just in Time — Pilar clave del Lean

RIGUROSIDAD EN EL CUMPLIMIENTO DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Alianzas estratégicas con Proveedores
Alianzas estratégicas con clientes

NEGOCIACION =) GANAR - GANAR



Gestion Lean — Herramientas — Las 5 S para orden y limpieza

La herramienta 5S -

se corresponde pe 099
. ., 4° 2=s Todos Igual

con la aplicacion ESTANARIZACION|  Siempre
sistematica de los Gl g

e , > No limpiar mas, sino
Principios de ] @'@. evitar que se ensucie
ordeny limpieza -
en el puesto de Un lugar para cada cosa y cada

. cosa en su lugar

trabajo

Seiketsu

; B ¢i¢ Distinguir entre lo que es necesario y lo
SELECCION e :(9 que no lo es
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Gestion Lean — Herramientas — Las 5 S para orden y limpieza

TARJETA ROJA

NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado

2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina

o o 3. Equipo de medicion 8. Limpieza
“Mejorar nuestra vida y e :

5. Inventario en proceso

h a C e r d e n u e St ro S it i O d e FECHA Localizacion Cantidad Valor
t ra b aj O u n | u ga r d O n d e RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante

2. Defectuoso 6. Otros

valga la pena vivir 3 Material de desperdicio
4. Uso desconocido

p | e n a m e n te” ELABORADA POR Departamento

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 5. Otros
2. Vender

3. Mover a otro almacén

4. Devolucion proveedor

FECHA DESCHECHO
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Gestion Lean — Herramientas — SMED - Single Minute Exchange of Die

¢ Cuando se utiliza SMED?

Cuando necesitamos reducir los tiempos de ciclo,
aprovechando al maximo el tiempo disponible para
producir y utilizando menos tiempo para cambiar
herramientas.

* Reduce tiempos de preparacion.
* Separa tareas internas y externas.
 Convierte las internas en externas.
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Gestion Lean — Herramientas — SMED - Single Minute Exchange of Die

Fases para obtener mejoras en la preparacion:

* Distinguir y separar la preparacion interna
de la externa.

* Convertir la preparacién interna en externa.

* Estandarizar la operacién de preparacion.

 Utilizar sistemas de fijacion rapida.

* Adoptar medios de preparacion en paralelo

* Eliminar ajustes: consumen 50% al 70 % del
total.

e Utilizar plantillas o Kit de herramientas
intercambiables con las medidas ya
probadas.

Pasos para mejorar los tiempos de cambios

[ ]Externo

[ JInterno
Pasos Antes del paro Durante el paro Después
1. Observar y medir tiempo total de cambio

I
2. Separar actividades internas de externas
- -
-
3. Convertir actividades a externas y
mover actividades externas fuera del paro Después del
- arranque

. Eliminar desperdicio de las actividades

. Eliminar desperdicio de las actividades

. Estabilizar y mantener el nuevo

internas

externas

procedimiento
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Gestion Lean — Herramientas — TPM - Mantenimiento Productivo Total

_-gm-

El mantenimiento productivo total es una metodologia de
mejora que permite la continuidad de la operacion, en los
equipos y plantas, al introducir los conceptos de:

e Prevencion.

e Cero defectos ocasionados por maquinas.
e Cero accidentes.

e Cero defectos.

e Participacion total de las personas.
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Gestion Lean — Herramientas — Andon

 Término japonés que significa «lampara» y representa
una senal visual o auditiva que permite detectar un
problema de calidad en el proceso, el estatus del
proceso o reconocer rapidamente una situacion
anormal.

* Los seres humanos captamos informacion por medio
de nuestros sentidos. El sentido de |la vista es con el
gue mas captamos, un 80 %, seguido del oido con un
10 %, el olfato con un 5 %, el gustoconun 3 % vy el
tacto con un 1 % (Slater, 2002).
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Gestion Lean — Herramientas — Andon

Claro, tenia que
inventar algo para
hacerme trabajar
mas rapido.

en el programa de
produccion.
Debemos acelerar
el trabajo.

jAy, mama! Voy
retrasado, necesito
apurarme.
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Gestion Lean — Herramientas — Poka Yoke: A prueba de errores

* Los dispositivos poka yoke son métodos que evitan los errores Confusion Claritv,‘ "\
humanos en los procesos antes de que se conviertan en ol "°"e
defectos, y permiten que los operadores se concentren % %

* ensus actividades. alp [NERy

* Los sistemas poka yoke permiten realizar la inspeccion al 100 %
y, por ende, emprender acciones inmediatas cuando se
presentan defectos.

* Regla del Lean Manufacturing=> ninguna operacion debe
mandar productos defectuosos a la siguiente operacion,
porgue se interrumpe el flujo continuo y se empieza la (ﬁ @
generacion de excesos o mudas.
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Gestion Lean — Herramientas — Estandarizacion de Proceso

“No hay mejora sin estandares. El inicio de toda mejora es saber exactamente donde esta usted”

El estandar es la cuia que asegura gue una vez mejorado el proceso no vuelva hacia atras.

4 1
ActUe Planee

3 2
Revise Haga

Taiichi Ohno
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Gestion Lean — Herramientas — KAIZEN

Kaizen es una palabra japonesa que
significa «mejora». Sin embargo, solo
recibié el término de «continua» hasta que
sus principios empezaron a ser adoptados
por organizaciones occidentales.

En la cultura japonesa todos tienen claro
(por tradicidon) que al hablar de mejora se
habla de cambios constantes, mientras que
en occidente se tiene la costumbre de
especificar lo que se necesita.

Hoy en dia todos relacionamos el concepto
de kaizen con «mejora continua».
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Gestion Lean — Herramientas — KAIZEN

Todos los trabajos tienen

- : : = procesos que se pueden medir
Un promedio de entre 6 y 15 sugerencias de mejora por aio por persona, meibtalil ToySIANAXIE7ER

dependiendo de la planta y la regidn. A nivel global, esto se traduce en mas W =0 e o e [0 VAR
de 1 millén de ideas anuales propuestas e implementadas en toda la : R
compania. | 4
* Entre el 70% y el 90% de todas las sugerencias recibidas son aprobadas y
aplicadas de forma real en las plantas de produccién

* Alrededor del 75% de los operarios de fabrica presenta al menos una idea
exitosa cada afo.

* Pequeiios cambios, gran impacto: La inmensa mayoria no son innovaciones
revolucionarias. Son pequeiias optimizaciones del dia a dia (reducir 3
segundos un movimiento, acercar una herramienta o corregir una postura
ergondmica) que acumuladas generan millones de ddlares en ahorros.

(®)uTn.BA

* Incentivos directos: Toyota recompensa econdmicas a sus empleados por =

Centro de Gestion
de la @alidad

cada idea presentada y aprobada.
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Gestion Lean — Herramientas — KAIZEN

Sin inversion se puede mejorar

INVERSION KAIZEN
*Alta i.nversién *Optimizacion del recurso existente (Baja inversion)
*Alto impacto , *Velocidad en implementacién de cambios
*Alta tecnologia *Alta participacion del personal (En todas las fases
*Media / Baja participacion de la mejora)
del personal | *Pequefios pasos
*Alto riesgo de perder el nivel *Acercamiento continuo al objetivo trazado (No

de mejora (Depreciable) depreciable)



(\ FACULTAD
w’ DE INGENIERIA

Gestion Lean — Herramientas — 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
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Lean Startup

ACELERA ESTE CICLO DE ALIMENTACION

Producto Minimo Viable ANY Experimentar para acercar

MVP los némeros al plan
CONSTRU}R/’_/ Compruébalo por

mpieza por un ; -
E sglozcli:):leu Convierte Las Ideas MEDIR Il mismo
En Productos
Ver como responden
. | los clientes
Simula tu producto | " .
con personas OZ [NUGDOS
. - (Split Tests)
para conocer
/ _ lo causa-efecto
Los 5 Porqués —
Averigua y corrige APRENDER =
los causas de fondo : Zoom Out
Pivota o Persevera Snnad s TSP
Necesidodes de chientes
¢ Qué octividades generan valor? PIEE Aot hems
¢ Cuales son residuos? Coptura de volo
Motor de crecimisnto

Copyright © 2013 www. (reondoNegoaios. com (ond



(\ FACULTAD
w’ DE INGENIERIA

Lean Startup

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.

Ciclo Construir-Medir-Aprender: Para probar hipdtesis 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 direccién) o
perseveran (siguen el mismo camino). Un pivote es una correccidn estructurada del rumbo, disefiada para
probar una nueva hipdtesis. Una startup debe pivotar cuando la vision original no esta logrando los resultados
deseados.

6. lteracidon Continua: Ciclos rapidos de construccion, prueba y mejora a partir de la retroalimentacion.

w



(\ FACULTAD
w’ DE INGENIERIA

TRABAJO PRACTICO — LEAN MANGEMENT

= Cada grupo seleccionara una dependencia, area o sector (biblioteca, seccion clases,

Mantenimiento, Aula Abierta, Seccion alumnos) de la Fac de Ingenieria.

= |dentificar 5 desperdicios y proponer una mejora para cada uno con el uso de una

herramienta Lean .
= Realizar un presentacion en PPT o Prezi para mostrar el trabajo realizado.

= Si bien se hara en grupo, cada alumno debe subir el trabajo indicando en el nombre del

archivo: "Grupo X TP Lean Management”

= Fecha limite: 28/08/2026 23:59
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