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El Instituto Lean Enterprise - Estrecha integracion de los institutos de
gestion de la produccidn de Aquisgran

Universidad RWTH de Aquisgran

e fundada en 1870 FHESCIWESTFALSGHE T
® 39.500 estudiantes

® 10.200 estudiantes de ingenieria mecanica

Laboratorio de Maquina-Herramienta WZL ML ‘ RWTH
e fundada en 1906
® 660 Empleados

(aprox. 220 empleados cientificos)
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Instituto Fraunhofer para la % Fraunhofer
Tecnologia de produccion (IPT) IPT

e fundada en 1980
® 420 empleados
(aprox. 140 empleados cientificos)

Instituto de Investigacion para la RWTHAACHEN

Racionalizacion (FIR)
e fundada en 1954
® 130 empleados
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El Instituto Lean Enterprise en el cluster de Smart Logistics en el
campus de la Universidad RWTH de Aqwsgran

Su socio competente en todo alrededorde Lean ManagementI

Tecnologico = RWTH/AACHEN A LEAN Paginad
@ de Montgerrey Z Fraunhofer M} ’ “~\l ENTERPRISE

IPT INSTITUT




Lean Enterprise Institut -
Seminarios, Coaching y Comunidad en Gestion Lean

@ @ @

LEAN LEAN LEAN LEAN
Innowvation Administration Production NMaintenance

Cartera de servicios: Socio colaborador:

e Seminarios abiertos y en la empresa

Instrtut fur Technologiemanagement

o RWTHAACHEN DEMOFABRIK <
e Seminarios internos l ; %Z NIVERSITY AACHEN v
_ _ } o 'E Universitidt St.Gallen
e Coaching y formacion
e Auditoria VAL r— ——
| f‘"““& fir ' ~ Fraunhofer
e Juegos de negocios R“THAA HEN RWTH Aachen IPT

e Industria 4.0 - Fabrica de
demostracion N 'NATIONA ‘ RWNTH
e Benchmarks y Practicas Exitosas AGADEIV

e Grupos de trabajo y comunidad
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El Instituto Lean Enterprise -
Nuestra gama integral de temas

2018

i

LEAN
LeanKomperens 015 Lean Management | Lean Thinking | Lean Leadership ‘( W EXPERT
o

Zertifiziert durch:
~ NTERNATIONAL | RWNTHAACHEN
ACADEM UNIVER

Executive l RWTHAACHEN
UNIVERSITY

LEAN INNOVATION

LEAN ADMINISTRATION

uuuuuuuu

LEAN MAINTENANCE

2018 Lean Enterprise Institute GmbH

\

4ginad
- Fraunhofer DERAYpEe

IPT ' INSTITUT




Mentimeter

e ; Qué entiendes por Lean Management?

\
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Lean

El término lean se refiere a algo que tiene poco o0 nada de desperdicio.

Lean management es un enfoque sistematico para identificar y eliminar el
desperdicio (actividades que no agregan valor) a través de la mejora continua
al hacer fluir la produccion segun la solicitud del cliente (enfoque pull) para
proveerle de productos de alta calidad y de forma eficaz y eficiente.
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La produccion Lean comienza con el cliente

£0) A Q

e Definicion de valor desde el e Flujo continuo e Estandarizacion y mejora continua
punto de vista del cliente e Sincronizacion de los tiempos e Cambio rapido
e Determinacion del ciclo de de ciclo e Mantenimiento auténomo
demanda e Control de traccion (PULL) y e Seguridad contra fallas
° Determinacién del objetivo FIFO e Produccién automatizada
del ﬂl_JJ_O de_ ’valor e Planificacion de la produccion e Integracién de proveedores
e Planificacion de buffers 'y en el mix de clientes
puntos de desacoplamiento e Eliminacién de las 7 especies
de residuos

Basado en D. Tapping: Value Stream Management, 2002
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Los Cinco Principios Lean

Especificacion exacta del valor desde el

e punto de vista del cliente
Luchar por (alcanzar) la perfeccién
“Continual Improvement Process” G
Creacion de valor,
° sin
Sistema basado en jalar la demanda despilfarro ldentificacion del

o flujo de valor (cadena de valor)
en lugar de empujar

Creacion de procesos fluidos

Fuente: Womack y Jones: Pensamiento Lean
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Pilares de Lean Management

Mejor calidad / Menor costo / Menor
tiempo de entrega / Mayor seguridad / Mayor moral

Justo a tiempo _ Jidoka
Gente y trabajoen  * Parode linea
v Takit e equipo manual/automatico
* Flujo continuo . ) Separagon d’e ,
v Saiana ot Kaizen/Cultura de operacion/maquina
« Cambios rapidos mejora continua  * Aprueba de error
v Kankhao » Control de calidad en la
. 59's Reduccion de estacion
desperdicios * Resolver los problemas
de la causa raiz
Estabilidad Operacional

Heijunka Procesos estables y TPM Métricas Administracion

estandarizados visual
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Es la comprension de Lean lo que cuenta!

¢, Qué es el
"valor" para
el cliente?

Procesos
e ;Qué procesos paga el cliente?
e ;Qué es lo que afade valor y qué

es lo que no lo hace?

Empleados y cultura

e ;/COmo se detectan y utilizan los

puntos debiles?

e ;Quée papel desempefia el
empleado individual?

Armazon

Organizacion

cualificacion?

e ;Quién mejor puede tomar qué decision?
e ¢;Quién reconoce qué problemas son los mejores?
e ;En qué medida se utilizan de forma 6ptima la capacidad y la

[basado en Womack/Jones: Lean Thinking, 1996]

2018 Lean Enterprise Institute GmbH
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Gestion de proveedores

e ;/CoOmo se pueden
sincronizar los procesos
entre las operaciones?

Plata de prensado
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Los 8 tipos de residuos (desperdicios):
El trabajo tiene valores diferentes

Mura

incongruencia
(solicitud del
cliente)

i

Q Actividades de valor affadido

z.B.:

e Ensamblado
e Sucesion

e ...

Actividades que no anaden valor y
@ que son condicionalmente

necesarias
z.B.:

e Obtener piezas
e Tiempo de transporte

Muri

Sobrecarga
Hombre/maquina

Valor afadido

Residuos
Residuos Evitables
necesarios

actuales

Actividades sin valor afadido
(residuos evitables)

Tlempo de espera, busqueda de
cantidades faltantes

Los & tipos de resit§

200606

O
S

SOBREPRODUCCION
Demasiado, demasiado
rapido, demasiado pronto
MOVIMIENTOS
Movimientos ineficientes

TRANSPORTE
Nunca agrega valor

CORRECCION (Retrabajos)
postratamiento

INVENTARIO
Stocks planificados

TIEMPO DE ESPERA
El hombre/la maquina se detiene

SOBRE TRABAJO (Sobre
procesos)

DESPLIEGUE DE PERSONAL
Potencial de empleado no utilizado

| e Transporte inadecuado
e Ob'gene_r,herramlentas e Almacenamiento de productos intermedios
e Validacion e Reparacion, reparacion
° ... o ...
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¢, Como se destruye el valor? Cuestione su proceso!

e ;Cual de mis actividades afade realmente valor por el que
el cliente esta dispuesto a pagar?

e ;/Qué actividades apoyan la creacion de valor?

e ;/Qué actividades dificultan la creacion de valor?

e ¢ Qué actividades conducen a fracasos o son fracasos?
e ¢ Qué actividades generan residuos o son residuos?

e Como cliente, ¢ estaria dispuesto a pagarlo yo mismo?

\

Los procesos operativos deben ser analizados continuamente en busca de despedicios
‘( A LEAN Pégina13
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Mentimeter

e Que entiendes por Shop Floor Management?

\
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material para mi
pedido?

L v
v - ‘/\hﬁ\
0 T |t |
\

herramientas
estan rotas!

== Tl -} | — ) ¢, Estd mal el
= /< 5 dibujo o el
=5 d ot : componente?

¢Donde esta \\v}f
elequipode |-
medicion?

/ - .
¢ No tuvimos ese '

= - : problema la
Y P, semana pasada?
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Los problemas se producen regularmente en la produccidn, los cuales pueden
resolverse de forma descentralizada mediante shopfloor management.

@

Tecnologico
de Monterrey

shopfloor
Management

Informar
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shopfloor management, apoya la planificacion y el control de los
procesos

Solucién rapida de problemas
— Seguimiento de indicadores

" = . — Tomar medidas inmediatas
Cuantificacién mediante

indicadores ) d
— Preparacion de procesos — G Atr.G:'a de |
mediante indicadores 0 estion dela
X produccion
— Identificacion de
desviaciones o problemas
Mejora continua
— Iniciar mejoras sostenibles a
través de proyectos
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Informar .
Shopfloor Management— estructura de las vias de informacion

Informacion operativa

Notas y
senales de alerta

Identificacion de producto y
lugar de almacenamiento

Estado de logro de los
objetivos

Estructura orientada al
proceso

Hoi aginal9
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KPI
Las tablas de planeacion ayudan con el control .

Control de pedidos Gestion relacionada con los
empleados

® Funcionalidad: Visualizacion de tareas estandarizables

® Funcionali : Visualizacion de las necesidades de . . ) . . I
_u na déd - R divididas en periodos de ejecucion diarios, semanales y
tiempo/capacidad de las maquinas

mensuales
= ReqU|5|to.: SaugamiEnicioelios lempos e>.<actos de, . ® Prerrequisito: Creacién de un "horario" ¢Cuando esta
procesamiento de los productos en determinadas maquinas. programado el tiempo para qué actividades?
- e ® Ventajas:
— Deteccion rapida de la utilizacion de la capacidad _ EacllicaeT
— Visualizacion del status de tratamiento actual — Mé&xima transparencia y compromiso
— Visualizacion de retrasos inminentes en el calendario — Alta disposicion para implementar

Bilduelle: Warehouse technology shop
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KPI
Desarrollo de indicadores y objetivos clave a nivel de proceso

Tenemos que
conseguir
duplicar la

facturacion en 5
afios con los

ismos empleado

Para el
El proximo afio se
lograra un
aumento de las
ventas del 10%.

Los tiempos de
desarrollo deben
reducirse en un
20%

La contribucion de cada uno de los empleados se pone de manifiesto a través de objetivos
desglosados.
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solucidon de problemas
Reglas de mejores practicas de comunicacion

DAIMLER

"Cualquier problema, si no se puede resolver en niveles
mas bajos, a mas tardar a las 12 en punto con el gerente de
la planta"

Planta E1/E2
divisid

Jefe de equipo +
Administrador/Maestro E4/E5
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Jefe de planta + jefe de
departamento E2/E3
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Mejora Continua "
Consejos practicos para un proceso de mejora continua exitoso

Hacer visibles los resultados

|
Aplicacion coherente

Procedimiento paso a paso: Dar
prioridad a las medidas y lograr
victorias rapidas

Busqueda de soluciones en su
propia area de responsabilidad

Proporcionar tiempo, capacidad y
recursos suficientes

Si es posible, trate las causas del
problema, no los sintomas.

Recompensar y reconocer las |
mejoras |

Cambio cultural:
ver los problemas como una
oportunidad

Fuente: Experiencia en proyectos WZL
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Marco organizativo
Factores de éxito en la ejecucidn

Circulo fijo de
participantes

Plazo fijo

Areas de
trabajo
adecuados

Fuente: Experiencia en proyectos WZL

T 1 r - ‘ —
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Agenda
clara

moderacion

Diélogo entre
el participante

y

WL

el moderador

L |
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Conducta de liderazgo —shopfloor management, cambia el £\
comportamiento de la administracion \/

| \
=\ ‘

El ejecutivo se convierte en coordinador de una solucion
— La solucion de problemas se lleva a cabo en equipo en
sitio
— Las ideas son desarrolladas e implementadas por los
empleados.

Animar a los empleados a que asuman su responsabilidad
personal
— Cada empleado contribuye personalmente a la mejora
— La implementacion independiente de las ideas por parte
de los empleados logra una gran aceptacion
— Los empleados estan mas motivados porque tienen la
oportunidad de influir en su entorno laboral directo.

A
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¢Que potencialidades ofrece la industria 4.0 para el
shopfloor management?

Informar

®m Ahorro de tiempo gracias a la actualizacion
automatica de los indicadores

m Las cifras clave (indicadores) y la informacion se
comparten en tiempo real

— — —— y— i i _— i — —

o

/ £
.~/

Gestion del
area de
produccion

Informar

Condiciones generales
— Acceso al tablero de produccion posible en
cualquier momento y desde cualquier lugar

Colaboracion interdepartamental basada en datos
a través de un mejor acceso a los mismos.

\
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Superar los beneficios de las métricas autogestionadas

indicadores autorregulados indicadores disponibles digitalment:

\
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Resumen

B La gestion de la planta de produccion
permite la informacion estructurada, la
planificacion y el control, asi como la
mejora continua de los procesos.

m La gerencia de planta coordina la
cooperacion entre los empleados y los
gerentes

m Potencial de la industria 4.0 en la
provision de informacion en tiempo real.
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