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TEMA 1. ¢QUE ES EL LEAN
MANAGEMENT?

Objetivo de la administracion Plana

¢Qué significa Lean Management?

O Iniciativa enfocada a eliminar el desperdicio en los procesos
(inicialmente aplicada a manufactura).

O El Laboratorio de Diseno de Sistemas de Produccion (PSD)
del Instituto Tecnolégico de Massachussets dice que el un
sistema orientado a [a eliminacidn de desperdicio en las
areas de produccidn incluyendo las relaciones con clientes,
disefio de producto, redes de proveedores y administracian.
Su meta es incorporar menos esfuerzo humanos, menos
inventario, menos tiempo para el desarrollo de productos y
menes espacio para convertirse fuertemente orientados a
dar respuestas a la demanda de los clientes mientras se
producen productos de alta calidad de la mas eficiente y
econdmica forma posible.




Principios de la Empresa Plana.

O Cero tiempos de espera

Cero inventario

Programacién - los clientes
internos jalan en lugar de
sistemas que empujan.

Lotes al fiujo - cortar el
tamafio de los lotes.

Balanceo de Lineas

Cortar los tiempos actuales
de proceso.

El objetivo de Lean és...

O Acelerar la velocidad de cualquier proceso
reduciendo el desperdicio en todas sus
formas.




TEMA 1. ¢QUE ES EL LEAN
MANAGEMENT?

Bondades para |la organizacion.

Finanzas

O Aproximadamente
entre el 30 y el
50% de los costos
se relacionan con
la velocidad de
operacion o la
velocidad para
responder a las
necesidades del
cliente.




Finanzas

O Lean genera
velocidad
(reduciendo el
tiempo de ciclo) en
los procesos y
eficiencia
(minimizando el
tiempo, capital y
costo).

Cliehtes

0O Lean genera una
respuesta mas
rapida a las
necesidades de los
clientes.




Clientes.

O Procesos rapidos
generan calidad,
procesos de alta
calidad, generan
velocidad.

0O Un nivel de desperdicio
del 10% genera un
incremento del 38%
del ciclo del proceso y
un 54% de cosas por
hacer en el proceso.

Procesos

O Lean tiene la
oportunidad de
encontrar
oportunidades de
reduccidon de
costos y tiempo en
donde nadie se le
ocurre buscar.




Conocimiento

O Hace el trabajo visible.

O Permite conocer de
mejor forma la cadena
de valor de la
organizacion.

O Promueve el trabajo
interdisciplinario.

TEMA II. APORTACIONES
DEL LEAN MANAGEMENT.

¢COmo el Lean Management
Complementa a Six Sigma?




¢Qué hacen uno y otro? u

O Lean no puede traer un proceso a
control estadistico.

O Six Sigma por su cuenta, no puede
mejorar dramaticamente la velocidad
de los procesos o reducir el capital
invertido.

O Ambas permiten la reduccién del
costo de la complejidad.

O Lean falla en
enfocarse a
factores clave
como las
necesidades de los
clientes y la
variacion.




Paradigmas de Lean y 6c

O Six Sigma pone
poca atencidon en
cualquier cosa
relacionada con
velocidad vy flujo.

¢Quien tiene la razon?

O Ambos, si lo que
gueremos es
defender a una
sobre |a otra.

O Ninguno, si

tenemos la

inteligencia de usar

a una como &

complemento de la e

otra.




¢De qué forma son
complementarios?

O Seis Sigma.

B Enfatiza la necesidad de reconocer _
oportunidades y eliminar defectos definidos por
los clientes.

W Reconoce que la variacidn esconde nuestra
capacidad dedgarantizar la entrega de productos
de alta calidad.

m Requiere decisiones guiadas por datos e
incorpora un set de herramientas para N
comprenderlos bajo una metodologia de solucion
de problemas.

B Provee una importante infraestructura cultural.

B Una vez implementada promete y entrega
importantes beneficios financieros.

¢De qué forma son
complementarios?

O Lean.

B Se enfoca en maximizar la velocidad de los
procesos.

B Provee herramientas para analizar el flujo de los
procesos y tiempos de demora en cada paso del
proceso.

B Se centra en la separacién del valor afiadido
contra el desperdicio con herramientas
orientadas a la causa raiz.

B Provee elementos para cuantificar y eliminar el
costo de la complejidad.
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Y lo mejor del caso...

O Six Sigma y Lean
trabajando juntas
obtienen un
crecimiento del
ROIC (Return on
Invested Capital)
mayor y mas
rapido que
haciéndolo por
separado.

¢Por qué Lean necesita a Six

O Lean no prescribe
especificamente la
cultura e
infraestructura
necesaria para
obtener los
resultados.
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¢{Por qué Lean necesita a Six
Sigma?

- _______________________ ]
O Las necesidades de

los clientes

expresadas en

CTQ’s no son el

centro de la

iniciativa.

¢Por qué Lean necesita a Six
Sigma?

...}
O Lean no reconoce
el impacto de la

variacion.

O Al final del dia, la
variacion genera
problemas con los
ciclos de tiempo.

12



Ejemplo.

O Supongamos que Mel realiza una tarea en
16 minutos, dada la diversidad de tareas
que realiza, 68% de las veces que ejecuta
el proceso variard en 8 minutos hacia
cualquier lado de la distribucion, en este
caso, la variacién es del 50%.

O Supongamos también que la carga de
trabajo que recibe tiene una variacion
similar.

Ejemplo.

O Si Mel tiene una carga de trabajo del
90%, tendra trabajo rezagado y en
espera con un promedio de 60
minutos, cualquier pequeno problema
aumentara ese tiempo.

O La variacion tiene poco efecto en los
procesos que trabajan a baja
capacidad, peroc no en los que
trabajan a carga completa.
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¢Por qué Lean necesita a Six
Sigma?

.- - .- .- -
O Lean necesita a
DMAIC.

B Las iniciativas Lean
generalmente son
iniciativas que
entran en la Fase
de Mejora, pero
deben incluirse en
todo el proyecto Six
Sigma.

¢Por qué Six Sigma necesita Lean?

O Identificar el

desperdicio.
B Uso de
herramientas Lean
especificas para ﬁ’(,

esta tarea.

B Six Sigma usa el
disefio como uitimo
recurso.
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éPor qué Six Sigma necesita Lean?

O Uso de
herramientas
especificas para
trabajar con la
velocidad.

m (Cuales recuerdan
ustedes en DMAIC?

éPor qué Six Sigma necesita Lean?

O Métodos para

obtener resultados €
rapidos. ‘lmh]

B Uso de eventos
Lean Kaizen
transformados a
DMAIC Kaizen.

Gl
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¢Por qué Six Sigma necesita Lean?

O Los resultados de
Six Sigma se
logran més rapido
si Lean elimina el
desperdicio antes.

Interesante!

Rendimiento en cadena vs. Sigma

# de

pasos +3s + 4s + 5s + 6s
1 99.32% 99.379% 99.9767% 99.99966%
7 61.63% 95.733% 99.839% 99.9976%
10 50.08% 93.96% 99.768% 99.9966%
20 25.08% 88.29% 99,536% 99.9932%
40 6.29% 77.94% 99,074% 99.9864%

[STX.SIGMATMEIORA A CALIDAD: ALTRAVESIDEL BROI

F

ot

ot B
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¢Dénde esta el problema?

O La pregunta es:

B (¢Es mejor optimizar
primero el proceso
disminuyendo la
variabilidad?

B (Es mejor reducir el
desperdicio del
proceso antes de
reducir la
variabilidad?

Mi mejor recomendacion.

O Utiliza
herramientas lLLean
dentro de la
metodologia
DMAIC.

O Las herramientas
se usan de acuerdo
al problema, no de
acuerdo al gusto
por unas u otras.
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Las Leyes de Lean Six Sigma.

0. La ley del
Mercado.

m Los CTQ's marcan
el camino,
seguidos por el
ROIC y el Valor
Presente Neto.

Las Leyes de Lean Six Sigma.

1. La Ley dela
Flexibilidad.

B La velocidad es
proporcional a la
flexibilidad del
proceso,

18



Las Leyes de Lean Six Sigma.

2. La Ley del Foco.

m 20% de las
actividades causan
el 80% de los
problemas.

Las Leyes de Lean Six Sigma.

3. Laleydela
Velocidad

B La velocidad es
inversamente
proporcicnal a la
cantidad de trabajo
en proceso (WIP),

19



Ley de Little:

O El nimero de cosas €n proceso es
incrementado por largos tiempos de
puesta en marcha, retrabajos, el
impacto de la variacion en los
insumos vy la demanda, tiempo, vy la
complejidad del producto que se
ofrece.

Las Leyes de Lean Six Sigma.

4. La Ley dela
Complejidad vy el
Costo

B La complejidad de
los productos
afiade costos de
desperdicio y WIP,
a la vez que reduce
el nivel Sigma vy la
velocidad del
proceso,

20



La trampé de Lean Six Sigma.

O En el Stanford
University Hospital
se lograron
importantes
ahorros en costos,
mientras el indice
de mortandad se
incrementaba
rapidamente.

Ejercicio.

O Cada equipo debe construir tres
helicopteros de los cuales
evaluaremos las siguientes
caracteristicas:

B Tiempo de vuelo

B Precision al aterrizar
m Tiempo de armado
m Estética

21



Reglas:

O Cada equipo debera tener al menos 3
integrantes que deberan por turnos -
cumplir las funciones de:

B Preparador de material
m Ensamblador
® Decorador

Costo:

O Hoja de papel $80
O Plumén $30
O Clip $10
[1 Regla $30

O Minuto de operacién $0.50

22



Segundo intento:

O Cada equipo debera realizar ahora los 3
helicdpteros. La Unica regla es el uso de
principios de Lean Six Sigma.

Value Stream Map ( VSM )
Mapa de Flujo de Valor

“En cada viaje importante un buen mapa le ayuda a ir exactamente
a donde quiere ir "

23



Principios Basicos

v Que es un Mapa de Flujo de Valor

» Es una herramienta que nos ayuda a mejorar un proceso
productivo, utilizando Lean Mfg...

Son todos los pasos requeridos { que agregan y no
agregan valor ) para procesar un proeducto...

5

» Es una herramienta sencilla { papel y lapiz ) que te ayudan
a “ ver y entender “ el flujo de los materiales e informacion
de un producto, al pasar por su flujo de valor.

» Se debe de considerar el proceso completo “ Door to Door
y no solo actividades individuales, desde ¢l cliente hasta el

proveedor de materiales.

» Seleccionar una familia de productes importante para la
Unidad de Negocio

> Recorrer de principio a fin el flujo de valor para tener el
“feeling”del flujo y ia secuencia de los procesos

> Empezar al final del embarque y trabajar “flujo arriba”

» Recolectar informaciéon nueva -Los  numeros
recolectados anteriormente raramente reflejan la
realidad actual

Mapear el flujo de valor todos los miembros del equipo
juntos. Si se mapea el proceso en diferentes secciones,
nadie entenderd el mapeo total

v




n Pasos para hacer el mapeo

T
alFamilia o

G

oductos .t

4

v Flujo de inforrnacion y materiales

Mapa de Estado

¥ Iniciar con las bases para el Estado Futuro
Actual

] v Dibujar utilizando iconos
\ d v Iniciar con el flujo "door to door”
¥ camine por el flujo y recolecte |a informacion

Mapa de estado

Futuro
« No fome tiempos estandares

- Dibuje a mano con lapiz

n Herramientas ( lconos } -

Para material Representa Notas
Pracesos de Uqa caja de proceso equivale a un drea de
manufactura ﬂulc. Todos los procesos deben estar
identificados. Tambien se usa para
~1-17 departamentos, tal como Control de
Péoduccién.
Corporacion Fuentes e Uusa para mostrar a los clientes,
z externas proveedores, y procesos de manufactura
externos.
CT=4} SEGS
£io=30 N Caja de informacidn Se usa para registrar mformacion que
3 TuRNOS concterne a un proceso de manufactura,
% STRAP departamento, cliente, etc.
Inven{ara Se debe denotar el contee y el tiempo,
300 PIEZAS 1

e Embarque por Dengta [a frecuencia de los embarques.
camion

25



(VSM)

s Herramientas { lconos )

Para material

—>
.
G

Representa

Notas

Movimiento de matenat de

produccitn por medio de
“Empujar”

Movimiento de producte

terminado hacia el cliente

Supermercado

Retiros

Notas

Ei material que g5 productdo y movido
hacia delante antes de que ¢l proceso
siguiente lo requiera, usualmente esta
basado cn un programa

Un inventario controladoe de pares
que se usa para programar la
producctdn en un procese fluja arriba,

“Jalar” matenales, usualmente de un
supermercade

m Herramientas ( Ilconos

Iconos de material

max. 20 piezas

I !
—FIFO —

Iconos de
informacion

-

—

Programacion

Notas

Transferencia de
cantidades controladas
de material entre
procesos, en una
secuencia FIFQ =First
in First Out
(PEPS=Primeras
Entradas Primeras
Salidas)

Representa

Flujo de informacior
manual

Flujo de informacton
electrinica

Informacidgn

Indica un dispositivo para himitar la
cantidad y asegurar el flujo FIFQ
=First In First Out (PEPS=Primeras
Entradas Primeras Salidas) de material
entre procesos Se debe denotar la
cantidad mixima.,

Notas

Poi gjemplo: progiama de produccién ¢ proga

de embarques

Por ejemplo intereambio de informacion via

electronica

Describg un flujo de informagign

Semanal

26



VSM

m Herramientas ( Iconos )

Iconos de

Kanban de Produceién
(la linea punteada indica
Ia ruta del Kanban)

Kanban de Retiro

Kanban de [dentificacién

Una meza a la vez,
secuenciada

Notas

Ei Kanban de “una por conteneder” Tarjeta
o dispositivo gue le dice a un proceso cudnlo
de alguna cosa se puede producir y da el
permiso para hacerlo.

Taryeta o dispositive que le da In instruccién
2 la persona que maneja el material de tonsar
y transferir partes (e), De un supermercado
al proceso consurnidor)

El Kanban de “uno por lote”, Sefiala
cuando un punte de reorden es alcanzado
y se necesita producty otro lote Se usa
cuando el proceso de surinuento debe
lacerio en lotes deb:do a que se requiere
Set Up

Da la instruccion para preducir
inmediatamente un tipo y canudad
predeterminados, usualimente una unidad

Ynsisterma-“jatar™ paraprocesosde
subensamble sin usar un supermercado

(VSM)

a Herramientas ( lconos )

informacién

Representa

Buzén Kanban

Kanban llegando en lotes

Nivelacidn de 1a carga

“Observar”
pregramacién de la

Notas

Lugar donde se junta el Kanban y se
mantiene para transporte

Herramienta para interceptar lotes de
Kanban y mvelar el volumen y mezcla
de estos durante un periodo de empoe

Ajuste de prograrnas basado en la
revisién de niveles de inventario,

proguccion

27



(VSM)

n Herramientas ( lconos )

Cambio de
soldaduryg

Notas

Resalta las necesidades de mejora en
procesos especificos que son ¢riticos para
gleanzar la visidn de fiuje de valor. Puede ser
usado para planear lleres Kaizen

Resaltar Eventos Kaizen

.
Steck de Scpuridad o Se debe denotar el stock de seguridad o
Buffer buffer

\& Operador Representa-una-persona vista desde arriba

(VSM)

m Elaborando el mapa de estado actual

Iconos a utilizar Mapa Estado Actual

lconos para flujo de material

Ensambie

xvz
Comaadla
Procesa Clienta
e @ l
Embarques Fluja ampujar

Gl =d3aeq

GfO= 30 Tun

2 Tirney

10 operedorm
Data Box

=)

Producla
terminado a
Chante

fconos para flyo de informacion

— = [FEE

W peue i de
Inventardo Flujo de Flujo de Informacidn
informacion informacion
manual elsctronica

fconos generales:

(-

Qperador
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— 2

El primer paso para mapear el “Estado Actual” es
determinar las restricciones de principio a fin del NN
proceso, recordando que el mapeo empieza con los oo i
requerimientos del cliente Rt
E @ e
{Siempre dibuje a lipiz o
use notas “post-it ” en ef
papel café, despuss la R
informacién puede ser - o
documentada en papel :
normal usando los iconos e
apropiados)

|
HE TV

El siguiente paso es identifiéar el proceso basico de produccion
insertando un cuadro de procego (o un “Post-It”) para cada proceso

: 5 1 T
2| ensanamie) ] i : mm:.s11 : 1 || sBanoUE
HA et 4 T . 1 H 3 H H H

Un cuadro de proceso indica un proceso en el cual el material esta fluyendo,
idealmente un flujo continuo. Se defiene siempre que los procesos se
desconecten y el flujo de material se detenga, asi como cuando se va de una
linea de sub-ensamble a otra drea de ensamble en donde el inventario se puede
acumular entre éstas

& Lo
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3
e Stream

s 1
N

¢Mapp|

- b

TEY
Qa

El flujo de material se dibuja de izquierda a derecha
en la parte inferior del mapa en el orden de los pasos
de los procesos , no de acuerdo al Layout de la

planta

Tenga la informacién que sea importante para decidir el “Estado Futuro”
e incluyala en un cuadre de informacion dibujado bajo cada cuadro de

proceso

La informacion puede inciuir el tiempo de ciclo, tlempo de cambio, disponibilidad, tamafos
de jote, # de operadores, variaciones del producto, tamafo de empaque, fiempo de trabajo,

scrap,

1iTAM IS b WEL a 4 WEIO aF
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= 22000 ses s
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ot mononds | 3 T e 0 eemin |

el
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»

1 r
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¥

m& HValue Stream Mappmg

TS

A

Un icono de advertencia en
forma de triangulo es dibujado
en el mapa para indicar donde se

Slatc Stroves
Aveamity

54 400 ponimes
12400 1
= laad0 T

(]
Yw“kw
Después, se dibujan flechas
para indicar el movimiento

“push” del producto entre el
proceso y los triangulos de
inventario

acumula el inventario. Esto
usualmente pasa entre
procesos
"""" .: A PG 4 WILD Xt 4 WO N2
€L
e 0T
Srdape
':Lfﬂ_u:sm } f-’:-__‘ﬁ'-:s'!:;
1LY | oy Gl m W resprea
wmn-w: Lptama » 100%
I,W.ﬂou -ul 2 e
[P TFane ~ ST O s ad |

El numero de piezas en el jnventario y el tiempo de

almacenamiento se indica bajo el tridngulo con fa “I”

— |
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Al principio y al final del flujo, un icono de un
camion y una flecha gruesa indican movimiento

de material hacia adentro y hacia fuera de la
planta

AIIVELITTEN]

T IANTRES - 4 WELD &1 & WELD 3T b o | assEvny o AAUEMDLY § )

B s/ T\ | EEFARN il.\-" cx
ot 4000y gy ik wral
¥ LOF SHF o

€l v trammd T ¥ redorety {17 = ¢ neemda | T T wacnndn | [EIrETe——
C0 timne it e 1 oy 60 0 Ml emenates 1 e} e i
Uprinn « BE1 CpTane m (U Uptote s BT Jwtine = 'O+ Ty v X000
SICA wte wrpd Lohhg zbmha H 2EhMs N 5 E‘bm-
P e i 27000 wra, runt [reo0d vao nies T21000 wap oine | 187800 ses wmet

CATn henoned £1Fu 38 pecandy
05 oo <K ¢ 16 primiey
o = BUR Cpbama 7 10TE

000 e wrtd 2yins ]
¥ 77 win ™ BTG ws i

ASGUMDLY 51

El flujo de informacion es afadido a la
grafica usando flechas angostas. El flujo de
informacién es dibujado de derecha a

izquierda en la parte media superior del
mapa




o0 e ]

1

i Weakly Senartaie .

Finatmente, se dibuja una linea de tiempo escalonada debajo de cada cuadro de
progeso y tridngulo de inventario para compilar ef Lead-Time de produccion
3

ra con el
mejor
iopa’ 4

\ [Misirnciod]
/! El tiempo de va!or ?regado sL indica emla parte inferior d linea y | l ]
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=
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Mapeo de Procesos (VSM)
5reguntas Qe desarrollo del “Estado Futuro”. . .

¢ Cual es el Takt Time del producto?

¢ Cual es la demanda del cliente?

¢ Qué tanto varia la demanda?

sLa produccion debe de producirse para tener
producto terminado o por orden?

SEl ensamble final se embarca directamente al
cliente o por medic de distribuidores?

Mapeo de Procesos (VSM)

¢;Dondé se puede usar el flujo continuo?
¢Donde se pueden enlazar pasos sucesivos?

¢ Como fluira cada Producto diariamente, a una
maxima velocidad entre cada planta?

;iDonde se debe usar el inventario para
amortiguar la variabilidad de ia demanda?

¢En cual estacion de trabajo en el flujo de
produccion (la operacién de “marcapasos”) se
debera programar la produccién?

33



Mapeo de Procesos (VSM)

< Como se nivelara la mezcla de produccion?

(Es el nivel de demanda del cliente final?
(fabricar por orden o para llenar el inventario)

¢Puede Ja produccion final igualarse a la
demanda actual?

¢Puede la secuencia de operacion ajustarse las
capacidades de operacion?

;Qué incremento de trabajo serad liberado
constantemente?

Mapeo de Procesos (VSM)
“Preguntas de desarrollo del “Estado Futuro” (cont.)

¢ Qué procesos de mejora seran necesarios?

¢ Puede cada proceso en el flujo de valor un producto
diariamente?

¢Donde se puede reducir el inventario?
¢Dénde se puede reducir el Lead Time?

¢ Qué macro mejoras de proceso se necesitan? Pej.
Arreglar el sistemna de informacion

34



Mapeo de Procesos (VSM)

Disenar vfclo “stad Fro" del cliente y

% + Opcidén 1: Producir para embarcar

Requerimientos del cliente

Proceso O Ensamble Final| Emhbarque
» Opcién 2: Construir para un supermercado de

producto terminado fj
| Requenmientos del Cliente l
—
Proceso Ensamble final Embarque

Supermercade
de Producto

Terminado 4&

Mapeo de Procesos (VSM)

. . Reabastecimiento con proveedor Justo a Tiempo

1 unidad de

matetia prima

Al 1
Proceso 1 Proceso 2

Kanban

X Se elimina inventario
de
materia prima

K4
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Mapeo de Procesos (VSM)

Proceso 1 Proceso 2 '
T

Mapeo de Procesos (VSM)

eseado

CONTROH, DE
PFRODUCTHON
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Mapeo de Procesos (VSM)

iclos de Implementacion del estado futuro

roveedor

Supermercado
de
materja Prima

&

mbafjues de

Ordenes Diana

Ciclo del
proveedor

la Xa B

oo N &
Tocesa 1| A Proceso 2

rap IP Trab Est Sdper
Trabujp Skhnban” C/T Redugsion

Ciclo de Proceso 1

Orden

ontrol de Pro

N\

Requenmiento

es Diarfas

Client
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Mapeo de Procesos (VSM)

- Plan de actividades para la Implementacion

MAPA DE FLUJO DE VALOR {VSM )
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Es un cenjunto de herramientas
que le ayudara a eliminar todas
las operaciones que no le
agregan valor al producto,
servicio y a los procesos,
aumentande el valor de cada
actividad realizada y eliminando
lo que no se requiere.
Reducir desperdicios y mejorar

las operaciones, basandose T,
siempre en el respeto al trabajado @ =

e

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» Reduce la cadena de desperdicios
dramaticamente

* Reduce el inventario y el espacio en el piso de
produccién

» Crea sistemas de produccion mas robustos

» Crea sistemas de entrega de materiales
apropiados

+ Mejora las distribuciones de planta para
aumentar la flexibilidad

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




« El concepto de
Manufactura Esbel
implica la anulacié
de los mandos y s
reemplazo por el
liderazgo.

La palabra lider
es la clave.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

1. Define el Valor desde el punto de vista
del cliente:

Identifica tu corriente de Valor
Crea Flujo

Produzca el “Jale” del Cliente:
Persiga la perfeccién

SR

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




ELIMINAR DESPERDICIO

DECFI - UNAM

Diplomado en Seis Sigma

=2 CATEGORIAS
’IESPILFARRO

1. DESPILFARRO PROCEDENTE DE LA
PRODUCCION EN EXCESO

2. DESPILFARRO QUE SURGE DEL

TIEMPO EN ESPERA

3. DESPILFARRO ASOCIADO AL

TRASPORTE

4. DESPILFARRO QUE SURGE EN EL

PROCESO MISMO

DECF! - UNAM

Diplomado en Seis Sigma
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5. DESPILFARRO QUE SURGE DEL
STOCK INNECESARIO EN MANO.

6. DESPILFARRO QUE SURGE DE LOS
MOVIMIENTOS INNECESARIOS.

7. DESPILFARRO PROCEDENTE DE LA
PRODUCCION DE ARTICULOS
DEFECTUQSOS.

DECFI - UNAM Diplomado en Sels Sigma

+ Lo que puede verse mas comunmente en
muchos lugares de trabajo es |la progresién
excesiva de la produccion.

El despilfarro que surge de la produccién en
exceso es diferente a los demas despilfarros,
porque al contrario de los otros, oculta a los
demas.

El primer paso en cualquier actividad en la
reduccién de desperdicio es eliminar el
despilfarro que surge de la sobreproduccion.

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma




- Para hacer esto, deben de reorganizarse
las lineas de produccion, deben
establecerse reglas que impidan la
sobreproduccion, y las restricciones contra
la produccion en exceso deberan ser una
caracteristica que se integre en cualquier
equipo de la fabrica.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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« Nuestro cliente comercializa arena y grava y
tiene |la necesidad de optimizar el flujo de
materiales entre sus minas y sus procesos de
produccién. Un analisis revelo que los camiones
transportadores habian sido programados
ineficientemente, ya que no se tomaban en
cuenta la produccion de la mina y el proceso de
los materiales. La mina oscilaba entre la
sobreproduccion y la espera de salida de
camiones llenos de material, en ocasiones,
estos tenian que regresar con todo el producto.

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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« Se crea cuando un trabajador permanece
sin hacer nada como observador de una
maquina automatica, o porque no puede
hacer nada constructivo porgue la
maquina esta funcionando.

« Este despilfarro surge también cuando el
proceso precedente falla no entregando
las piezas necesarias para el proceso
presente

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» Nuestro cliente es uno de los tres grandes
firmas automotrices, el cual busca eficientar su
linea de ensamble en una de sus plantas. Nos
percatamos que una de las maquinas
ensambladoras estaba ocasionando paros
constantes debido a mantenimiento y ajustes. El
ajuste correcto de esta maquina y la
capacitacion para que los operarios puedan
resolver problemas de caracter sencillo
ayudaron a resolver de manera importante el
problema.

DECF1 - UNAM Diplomado en Seis Sigma




* Nos referimos al desperdicio causado por los
desplazamientos causados a distancias
innecesarias de los elementos, asi como por su
almacenaje temporal o cambio de disposicion.
Tradicionaimente, las piezas o componentes se
transfieren desde un gran palet de almacenaje a
otro mas pequefio y entonces se colocan
temporalmente cerca o sobre una maquina
hasta que finalmente se procesan.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

« Otro caso de despilfarro de transporte
tiene lugar cuando las piezas se
transfieren desde un almacén a la fabrica,
desde la fabrica a las maquinas y desde
las maquinas a las manos de ios
trabajadores. En cada uno de estos
pasos, las piezas tienen que reordenarse
y desplazarse.

DECFI - UNAM Diplomadc en Seis Sigma




El siguiente caso es de una compariia subsidiaria
de una industria automotriz. Acaba de adquirir
una planta de la competencia en la elaboracion
de productos de plastico. Esta planta ayudara a
aumentar la capacidad del proceso. Pero en un
inicio, transportaban productos de una pianta a
otra, lo cual acarreaba costos de gasolina,
ademas del riesgo que implicaba el transportar
los productos en camiones. Este era un
problema que implicaba costos, ademas de
retrasos en la entrega a los clientes.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» Este sucede, por ejemplo, cuando un
rodillo de la banda de produccion se atora
y el operario se debe desplazar hasta este
punto para mover la pieza y siga
circulando sobre la banda. El proceso no
ocurre de una forma “lisa” y se gasta
tiempo. EI mantenimiento es clave para su
eliminacion.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




» Nuestro cliente es un productor de
motores de paso, usados para copiadoras
y plotters, a pesar del excelente disefio de
sSus producios, estos productos requieren
mucho tiempo de elaboracion y habilidad
en el ensamblado debido a su
complejidad.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

LE OiQUE SURG E)E ST@C INNECESARIO EN- MANO
St g n;;sgsy ¢l e

3 i
il M eﬁ,;%f,

» Esta estrechamente relacionado con el
despilfarro por sobreproduccion. La
sobreproduccion lieva a exceso de
inventarios el cual requiere una lista de
extras incluyendo espacios, intereses por
material, gente, papeleria, etc.

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma




 El cliente es una empresa manufacturera
que produce valvulas para la-industria
quimica y para piscinas. Esta contaba con
una gran cantidad de inventario la cual
llegaba a oxidarse debido a los largos
tiempos de desplazamiento del producto.
Su argumento para soportar estos
inventarios era que, debido a las
variaciones de mercado, no podria
planear con anticipacion su produccion,

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Sscad

QUE SURGE.DELOS'MOVIMIENTOS
HNNECESARIOS

. MOVIMIENTO # TRABAJO

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

10



‘MOVERSE MUCHO DE UN LADO A
OTRO NO SIGNIFICA TRABAJAR.
TRABAJAR SIGNIFICA FACILITAR QUE
EL PROCESO SIGA ADELANTE Y
COMPLETAR UN TRABAJO.

EN EL TRABAJO REAL HAY MUY POCO
DESPERDICIO Y SOLO ALTA
EFICIENCIA”

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

T ééﬂ

 El siguiente cliente es un productor de
herramientas de mano, el cual quiere
mejorar su eficiencia en la linea de
produccién. Se ha trabajado de cerca con
la gerencia y las lineas de produccién
para identificar que actividades crean
valor y calidad y cuales originan
desperdicio y poco valor.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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* No hay ninguna ventaja en usar maquinas
gue produzcan demasiado, si estas
producen articulos defectuosos.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigrma

¢, HAY ALGUNO QUE HAYAS
EXPERIMENTADO???

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

12



Este concepto se
refiere a la creacion
Y mantenimiento de
areas de trabajo mas
limpias, mas
organizadas y mas
seguras, es

decir, se trata de
imprimirle mayor
"calidad de vida" al trabajo

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

 Clasificar, organizar o arreglar
apropiadamente: Seiri

» Ordenar: Seiton
Limpieza: Seiso

» Estandarizar: Seiketsu
Disciplina: Shitsuke

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

13



Clasificar (seiri)
Clasificar consiste en

elementos que no son
necesarios para realizar

produccion ¢ en areas
administrativas. Una formgis!
efectiva de identificar estos
elementos que habran de ser
eliminados es lamada "etiquetado
en rojo".

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Clasificar consiste en:

» Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente
sirven de las que no sirven

» Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo
rutinario

+ Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo

+ Separa los elementos empleados de acuerdo a su
naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de utilizacién con
el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo

« Eliminar informacion innecesaria y.que nos pueden
conducir a errores de interpretacion o de actuacion

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

14



« “UN LUGAR PARA CADA COSA Y CADA
COSA EN SU LUGAR”

DECFI| - UNAM Diplomado en Seis Sigma

El ordenar permite:

+ Disponer de un sitio adecuado para cada elemento
utilizado en el trabajo de rutina para facilitar su acceso y
retorno al lugar

+ Disponer de sitios identificados para ubicar elementos
gue se emplean con poca frecuencia

* En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual
de los elementos de los equipes, sistemas de seguridad,
alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

+ ldentificar y marcar todos los sistemas auxiliares del
proceso como tuberias, aire comprimido, combustibles

» Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de
los operadores de produccion

DECFI - UNAM Diptomado en Seils Sigma
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- Limpieza significa eliminar el polvo y suciedad
de todos los elementos de una fabrica.

« Limpieza incluye,

ademas de la actividad

de limpiar las areas de trabajo
y los equipos, el disefo de
aplicaciones que permitan
evitar o al menos disminuir

la suciedad y hacer mas s
seguros los ambientes de trabaje ez

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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+ Asumir la limpieza como una actividad
de mantenimiento autbnomo: "la limpieza es
inspeccion”

- Se debe abolir |a distincion entre operario de proceso,
operario de limpieza y técnico de mantenimiento

+ El trabajo de limpieza como inspeccidn genera
conocimiento sobre el equipo. No se trata de una
actividad simple que se pueda delegar en personas de
menor calificacion

» No se trata Unicamente de eliminar la suciedad. Se debe
elevar la accion de limpieza a la busqueda de las
fuentes de contaminacién con el objeto de eliminar sus
causas primarias.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

16



« El| estandarizar s6lo se obtiene cuando se
trabajan continuamente los tres principios
anteriores
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La estandarizacién pretende:
+ Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la
direccion y un adecuado entrenamiento.

« Las normas deben contener los elementos necesarios
para realizar el trabajo de limpieza, tiempo empleado,
medidas de seguridad a tener en cuenta y procedimiento
a seguir en caso de identificar algo anormal

» El empleo de los estandares se debe auditar para
verificar su cumplimiento

» Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la
base del mantenimiento auténomo

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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- Significa evitar que se rompan los
procedimientos ya establecidos

» Implica control periddico, visitas sorpresa,
autocontrol de los empleados, respeto por
si mismo y por la demas y mejor calidad
de vida laboral, ademas

DECFI - UNAM

* El respeto de las normas y estandares _
establecidos para conservar el sitio de trabajo
impecable

« Realizar un control personal y el respeto por las
normas que regulan el funcionamiento de una
organizacion

+ Comprender la importancia del respeto por los
demas y por las normas en las que el trabajador
seguramente ha participado directa o
indirectamente en su elaboracién

» Mejorar el respeto de su propio ser y de los
demas

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

18



 La orientacion "pull" es acompafiada por
un sistema simple de informacién llamado
Kanban. Asi la necesidad de un inventario
para el trabajo en proceso se ve reducida
por el empalme ajustado de la etapa de
fabricacion. Esta reduccién ayuda a sacar
a la luz cualquier pérdida de tiempo o de
material, el uso de refacciones
defectuosas y la operaciéon indebida del
equipo

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» El sistema de jalar permite:

» Reducir inventario, y por lo tanto, poner al
descubierto los problemas

« Hacer solo lo necesario facilitando el control

» Minimiza el inventario en proceso

« Maximiza la velocidad de retroalimentacién
* Minimiza el tiempo de entrega

» Reduce el espacio

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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* La etiqueta Kanban contiene informacién
que sirve como orden de trabajo, esta es
su funcion principal, en otras palabras es
un dispositivo de direccién automatico que
nos da informacién acerca de que se va a
producir, en que cantidad, mediante que
medios, y como transportarlo.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Se deberan tomar en cuenta las siguientes
consideraciones antes de implantar Kanban:

1. Determinar un sistema de calendarizacion de
produccion para ensambles finales para
desarrollar un sistema de produccion mixto y
etiquetado.

2. Se debe establecer una ruta de Kanban que
refleje el flujo de materiales, esto implica
designar lugares para que no haya confusion
en el manejo de materiales.

DECFI - UNAM Dipiormado en Seis Sigma

20



3. Eluso de Kanban esta ligado a sistemas de
produccién de lotes pequefios.

4. Se debe tomar en cuenta que aquellos
articulos de valor especial deberan ser tratados
diferentes.

5. Se debe tener buena comunicacion desde el
departamento de ventas a produccion para
aquellos articulos ciclicos a temporada que
requieren mucha produccion.

6. El sistema Kanban debera ser actualizado
constantemente y mejorado continuamente.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

LRE e

Kanban de produccién: Contiene la orden de produccion
Kanban de transporte: Utilizado cuando se traslada un
producto

Kanban urgente: Emitido en caso de escasez de un
componente

Kanban de emergencia: Cuando a causa de componentes
defectuoso, averias en las maquinas, trabajos especiales o
trabajo extraordinario en fin de semana se preducen
circunstancias insolitas

Kanban de proveedar: Se utiliza cuando la distancia de la
planta al proveedor es considerable, por lo que el plazo de
transporte es un término importante a tener en cuenta

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma

21



» Numero de parte del componente y su
descripcion

* Nombre / Numero del producto

» Cantidad requerida

« Tipo de manejo de material requerido

» Doénde debe ser almacenado cuando sea
terminado

» Punto de reorden

» Secuencia de ensamble / produccion del
producto

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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» Fase 1. Entrenar a todo el personal en los
principios de Kanban, y los beneficios de
usar Kanban.

* Fase 2. Implantar Kanban en aquelios
componentes con mas problemas para
facilitar su manufactura y para resaltar los
problemas escondidos. El entrenamiento
con el personal continta en la linea de
produccion.

DECF1 - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» Fase 3. Implantar Kanban en el resto de
los componentes,

« Fase 4. Revision del sistema Kanban, los
puntos de reorden y los niveles de

reorden,

— Ningin trabajo debe ser hecho fuera de
secuencia

— Si se encuentra algln problema notificar al
supervisor inmediatamente

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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Regla 1: No se debe mandar producto defectuoso a los
procesos subsecuentes

+ Este es el mayor desperdicio de todos. Si se encuentra
un defecto, se deben tomar medidas antes que todo
para prevenir que este no vuelva a ocurrir.

+ QObservaciones:

+ El proceso que ha generado un producto defectuoso, io
puede descubrir inmediatamente

+ El problema descubierto se debe divulgar a todo el
personal implicado, no se debe permitir la recurrencia

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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+ Esto significa que el proceso subsiguiente pedira el
material que necesita al proceso anterior, en la cantidad
necesaria y en el momento adecuado. Este mecanismo
debera ser utilizado desde el Gltimo proceso hasta el
inicial.

+ Existen una serie de pasos gue aseguran que los
procesos subsecuentes no jalaran o requeriran
arbitrariamente del proceso anterior, que son los
siguientes:

» No se debe requerir material sin una tarjeta Kanban.

* Los articulos que sean requeridos no deben exceder el
numero de Kanban admitidos.

* Una etiqueta de Kanban debe acompafiar siempre a
cada articulo.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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N

la «cal tldad ‘exacta
Loirequerida’por-el’proceso subS|gmente

Esta regla fue hecha con la condicién de
que el mismo proceso debe restringir su
inventario al minimo, para esto se deben
tomar en cuenta las siguientes

observaciones:
— No producir mas que el numero de Kanban.

— Producir en la secuencia en la que los
Kanban son recibidos.

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» De manera en que podamos producir
solamente la cantidad necesaria requerida
por los procesos subsecuentes, se hace
necesario para todos los procesos,
mantener al equipo y a los trabajadores de
tal manera que puedan producir
materiales en el momento necesario y en
la cantidad necesaria

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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» Para los trabajadores, Kanban se
convierte en su fuente de informacion para
produccion y transportacion y ya que los
trabajadores dependeran de Kanban para
llevar a cabo su trabajo; el balance del
sistema de produccidn se convierte en
gran importancia.

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma

el proceso

» El trabajo defectuoso existe si el trabajo
no esta estandarizado y racionalizado, si
esto no es tomado en cuenta seguiran
existiendo partes defectuosas.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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Prerrequisitos Caracteristicas
Tiempos de moniaje o Mas dependiente de la gente que de las
preparacién bajos maquinas

Operaciones se balancean con base en

Volumen suficente tiempo de ciclo

Habilidad de solucién rapida de |Equipe flexible en vez de

problemas en linea supermaquinas
Agrupacion por familias de Mover pequedas cantidades, Distancias
producto corias

Entrenamiento multifuncional 2

operadores Distnbucion compacta

Todo en su lugar

DECEL_LIMNAR Dind do-en-Sois-Bi
oo P SOOI SHGY

¢ Por dénde empezar?

Por orden y limpieza, organizacion del lugar de
trabajo

Acortar bandas transportadoras

Fijar rutas del producto

Eliminar almacenes de inventario en proceso
Acortar distancias

Establecer un flujo racional de material, con sus
puntos de flujo y abastecimiento.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros fos
siguientes temas:

— Sitio donde se encuentran los elementos

— Estandares sugeridos para cada una de las
actividades que se deben realizar en un equipo o
proceso de trabajo

— Doénde ubicar el material en proceso, producto final y
si existe, productos defectuosos

— Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo,
limpieza y residuos clasificados

— Sentido de giro de botones de actuacion, valvulas y
actuadores

— Flujo del liquido en una tuberia, marcacion de esta,
etc.

— Franjas de operacion de manémetros (estandares)
DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

‘La mejora del trabajo significa, descubri el
mejor método de hacer las cosas dentro de la
estructura de las instalaciones actuales. No
consiste en pensar en nuevo equipo.
Consiste en pensar sobre el modo de hacer
el frabajo” Taiichi Ohno

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma

= “Significa suministrar a cada proceso lo
que necesita cuando se necesita y en la
cantidad necesaria’.

 Esdecir, realizar el trabajo
sistematicamente, eliminar el stock en
exceso, eliminar el despilfarro, la
irracionalidad y los desequilibrios, y elevar
la productividad.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




» La idea basica del Justo a Tiempo es
producir un articulo en el momento que es
requerido para que este sea vendido o
utitizado por la siguiente estacion de
trabajo en un proceso de manufactura

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» La produccion dentro de la célula, asi como la entrega
de material a la misma, se ven impulsadas solo cuando
un stock (inventario) se encuentra debajo de cierto limite
como resuitado de su consumo en |a operacion
subsiguiente.

» Esta sefal que impulsa la accion puede ser un
contenedor vacio o una tarjeta Kanban, o cualquier otra
sefal visible de reabastecimiento, todas las cuales
indican que se han consumido un articulo y se necesita
reabastecerlo.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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1. IGUALAR LA OFERTA Y LA DEMANDA
TEC=TET

Si el TET es mayor que el TEC, sera

necesario empujar las materias primas o

componentes, reduciendo el TEM y el TEA

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




2. EL PEOR ENEMIGO: EL DESPERDICIO

Eliminar los desperdicios desde la causa raiz,
realizando un analisis de la célula de trabajo.
Algunas de las causas de desperdicio mas
comunes son.

» Desbalanceo entre trabajadores-proceso
+ Problemas de calidad

+ Mantenimiento preventivo Insuficiente

« Retrabajos, reprocesos

» Sobreproduccion, sobrecompras

+ Gente de mas, gente de menos

DECF1 - UNAM Diplomado en Seis Sigma

3. EL PROCESO DEBE SER CONTINUO, NO POR
LOTES

Esto significa que se debe producir solo las unidades
necesarias en las cantidades necesarias, en el tiempo
necesario. Para lograrlo se tiene dos tacticas:

- a) Tener los tiempos de entrega muy cortos
Es decir, que la velocidad de produccion sea igual a la velocidad

de consumo y gue se tenga flexibilidad en la linea de produccién
para

cambiar de un modelo a otro rapidamente.
-~ b) Eliminar los inventarios innecesarios.
Para eliminar los inventarios se requiere reducirlos poco a poco.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




4. MEJORA CONTINUA

La busqueda de la mejora debe ser
constante, tenaz y perseverante paso a
paso para asi lograr las metas propuestas

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

5. ES PRIMERO EL SER HUMANQO

La gente es el activo mas importante, por lo
gue son claves sus decisiones y logran
llevar a cabo los objetivos de la empresa:

Reducir el miedo a la productividad, practicando la
apertura y la confianza.

Tener gente multifuncional
Tener empleos estabies
Tener mayor soporte del personal al piso.

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma




6. LA SOBREPRODUCCION = INEFICIENCIA
Eliminar el “por si acaso” utilizando otros principios
como son la Calidad Total, involucramiento de la
gente, organizacion del lugar de trabajo,
Mantenimiento Productivo Total (TPM), Cambio
rapido de modelo (SMED), simplificar
comunicaciones, etc.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

7. NO VENDER EL FUTURO

Las metas actuales tienden a ser a corto plazo,
hay que reevaluar los sistemas de medicion, de
desempefio, etc. Para realizar estas evaluaciones
se tiene que tomar en cuenta el Sistema de
Planeacion Justo a Tiempo, el cual consiste en un
modelo pentagonal, en el cual cada una de las
aristas representa un elemento del sistema:

DECF| - UNAM Diplomade en Seis Sigma




DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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El TPM se orienta a crear un sistema
corporativo que maximiza la eficiencia de
todo el sistema productivo, estableciendo
un sistema que previene las pérdidas en
todas las operaciones de la empresa.

+ La obtencidn de cero pérdidas se logra a
traves del trabajo de pequefios equipos.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




« BUSCA:

— Maximizar la eficacia del equipo

— Desarroliar un sistema de mantenimiento productivo
por toda la vida del equipo

- Involucrar a todos los departamentos que planean,
disefian, usan, o mantienen equipo, en la
implementacion de TPM.

— Activamente involucrar a todos los empleados, desde
la alta direccion hasta los trabajadores de piso.

~ Promover el TPM a través de motivacion con
actividades auténomas de pequefios grupos

DECFI - UNAM Diplemado en Seis Sigma

« “CERQ ACCIDENTES”
« “CERQO DEFECTOS”
- CERO AVERIAS”

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma




OBJETIVOS
OBJETIVOS ESTRATEGICOS
ADMINISTRATIVOS

_/OBJETIVOS
OPERATIVOS

DECFI - UNAM Diplomado en Sers Sigma
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Acciones de mantenimiento en todas las etapas del ciclo de vida
del equipo

Amplia participacion de todas las personas de la organizacién
Es observado como una estrategia global de empresa
Orientado & mejorar la Efectividad Global de las operaciones
Intervencitn significativa del personal involucrado en la

operacion y produccion en el cuidado y conservacion de los
equipos y recursos fisicos

Procesos de mantenimiento fundamentados en la utilizacion
profunda del conocimiento que el personal posee sobre los
procesos

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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Circulss de Calidad § Meizramiento Calidad
Robdlica Dessrolio Nuavos Prats
Automatizacion § Labor Copperativa

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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+ El mantenimiento auténomo esta compuesto por
un conjunto de actividades que se realizan
diariamente por todos los trabajadores en los
equipos que operan, incluyendo inspeccion,
lubricacion, limpieza Estas actividades se deben
realizar siguiendo estandares previamente
preparados con la colaboracion de los propios
operarios

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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« Emplear el equipo como instrumento para el

aprendizaje y adquisicion de conocimiento

— Desarrollar nuevas habilidades para el analisis de
problemas y creacion de un nuevo pensamiento
sobre el trabajo

— Evitar el deterioro del equipo mediante una operacion
correcta y verificacion permanente de acuerdo a los
estandares

— Mejorar el funcionamiento del equipo con el aporte
del operador

— Construir y mantener las condiciones necesarias para
qgue el equipo funcione sin averias y rendimiento
pleno

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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El propdsito de este pilar consiste en la
necesidad de avanzar gradualmente hacia
la busqueda de la meta "cero averias”
para una planta industrial. .

DECFI - UNAM Diplomado en Sefs Sigma
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-+ Los tiempos son establecidos de acuerdo a la experiencia,
recomendaciones de fabricante y ofros criterios con poco
fundamento técnico v sin el apoyo en datos e informacién
historica sobre el comportamiento pasado.

+ Se aprovecha la parada de un equipe para "hacer todo lo
necesario en la maquina" ya que la tenemos disponible.

+ Se aplican planes de mantenimiento preventivo a equipos
que poseen un alto deterioro acumuiado.

+ Es poco frecuente que los departamentos de mantenimiento
cuenten con estandares especializados para realizar su
trabajo técnico.

+ No se incluyen acciones que permitan mejorar la capacidad
técnica y mejora de la fiabilidad del trabaje de
mantenimiento, como tampoce es frecuente observar el
desarrolio de pianes para eliminar la necesidad de acciones
de mantenimiento

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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» Este pilar considera todas las acciones que se
deben realizar para el desarrollo de habilidades
para lograr altos niveles de desempefio de las
personas en su trabajo. Se puede desarrollar en
pasos como todos los pilares TPM y emplea
técnicas utilizadas en mantenimiento auténomo,
mejoras enfocadas y herramientas de calidad.

DECFI - UNAM Diplomado en Sels Sigma

+ Este pilar busca mejorar la tecnologia de los equipos de
produccion. Es fundamental para empresas gue
compiten en sectores de innovacion acelerada. Para su
desarrollo se emplean métodos de gestion de
informacion sobre el funcionamiento de los equipos
actuales, acciones de direccion economica de
proyectos, técnicas de ingenieria de calidad y
mantenimiento. Participan los departamentos de
investigacion, desarrollo y disefio, tecnologia de
procesos, produccion, mantenimiento, planificacion,
gestion de calidad y areas comerciales.

DECFI - UNAM Diplomado en Sels Sigma
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+ Tiene como propoésito establecer ias
condiciones del equipo en un punto donde el
"cero defectos” es factible. LLas acciones del
mantenimiento de calidad buscan verificar y
medir las condiciones "cero defectos”
regularmente, con el objeto de facilitar la
operacion de los equipos en la situaciéon donde
no se generen defectos de calidad

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Mantenimiento de calidad NO es...

—Aplicar técnicas de control de calidad a las tareas de
mantenimiento

—Aplicar un sistema ISO a la funcién de mantenimiento
—Utilizar técnicas de control estadistico de calidad al
mantenimiento

—Aplicar acciones de mejora continua a la funcion de
mantenimiento

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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Mantenimiento de calidad es...

—Realizar acciones de mantenimiento orientadas al cuidado
del equipo para que este no genere defectos de calidad

—-Observar las variaciones de las caracteristicas de los
equipos para prevenir defectos y tomar acciones
adelantandose a la situacion de anormalidad potencial
—Realizar estudios de ingenieria del equipo para identificar
los elementos del equipo que tienen una alta incidencia en
las caracteristicas de calidad del producto final, realizar el
control de estos elementos de la maquina e intervenir estos
elementos

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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» Este pilar tiene como propdsito reducir las pérdidas que
se pueden producir en el trabajo manual de las oficinas.
Si cerca del 80 % del costo de un producto es
determinado en las etapas de diseiio del producto y de
desarrollo del sistema de produccion. El mantenimiento
productivo en areas administrativas ayuda a evitar
pérdidas de informacién, coordinacion, precision de la
informacion, etc. Emplea tecnicas de mejora enfocada,
estrategia de §'s, acciones de mantenimiento autonomo,
educacién, formacion y estandarizacion de trabajos. Es
desarrollado en las areas administrativas con acciones
individuales o en equipo.

DECFI - UNAM Diplomado en Sels Sigma
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Tiene como propdsito crear un sistema de
gestion integral de seguridad. Emplea
metodologias desarrolladas para los pilares
mejoras enfocadas y mantenimiento autdénomo.
Contribuye significativamente a prevenir riesgos
* que podrian afectar la integridad de las
personas Y efectos negativos al medio ambiente

DECFI - LINAM Diplomado en Seis Sigma
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—~ Este pilar tiene como propésito mejorar la
flexibilidad de la planta, implantar tecnologia
de aplazamiento, nivelar flujo, aplicar Justo a
Tiempo y otras tecnologias de mejora de los
procesos de manufactura.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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» Paso 1: Comunicar e! compromiso de la
alta gerencia para introducir el TPM

Se debe hacer una declaracién del
ejecutivo de mas alto rango en la cual
exprese que se tomo la resolucion de
implantar TPM en la empresa

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Slgma

» Para esto se requiere de fa imparticion de
varios cursos de TPM en los diversos
niveles de la empresa

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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« Esta organizacion debe estar formada por:
Gerentes de la planta

Gerentes de departamento y seccion
Supervisores

Personal

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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“=E objetivos
* Primero se debe decidir sobre el ano en el

que la empresa se sometera a auditoria
interna o externa

« Fijar una meta numérica que debe ser
alcanzada para cada categoria en ese afno

* No se deben fijar metas “tibias”, las metas
deben ser drasticas reducciones de 1/100
bajo los objetivos planteados

DECFI - UNAM Diplemado ¢n Seis Sigma
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» La mejor forma es de una manera lenta y
permanente

» Se tiene que planear desde Ia
implantacidn hasta alcanzar la
certificacion (Premio a la excelencia de
TPM)

DECFI - UNAM Diplomado en Sefs Sigma

£

amiento-introductorio

» Un programa tentativo seria:

— Declaracion de la empresa en la que ha resuelto
implantar el TPM

— Anunciar a las organizaciones promocionales del
TPM, las metas fundamentales y el plan maestro

- EI_ lider sindic_a! realiza una fuerte declaracién de
iniciar las actividades del TPM

— Los invitados ofrecen un discurso de felicitacion

— Se recaonoce mediante elogios el trabajo desarrollado
para la creacion de logotipos, frases y cualquier otra
actividad refacionada con este tema

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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sfectividad "d;el equnpo

Pérdidas por fallas.

Peérdidas de cambio de modelo y de ajuste.
Pérdidas debido a paros menores.

Pérdidas de velocidad.

Pérdidas de defectos de calidad y retrabajos
Perdidas de rendimiento

o0k W~

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

- ectlva de Ios
» PTEE = AE X OEE

« AE=Aprovechamiento del equipo.

— Esta medida es sensible al tiempo que habria podido funcionar
el equipo, pero por diversos motivos los equipos no se
programaron para praducir el 100 % del tiempo.

+ OEE-Efectividad Global del Equipo (Overall
Equipment Effectiveness)

~ Esta medida evaltia el rendimiento del equipo mientras esta en
funcionamtento. La OEE esta fuertemente relacionada con el
estado de conservacidn y productividad del equipo mientras esta
funcionando.

DECFI - UNAM Diplomadoe en Seis Sigma
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Pérdidas por fallas

|7D|5pc:mb|lu:1z|d = Tiempa operativo

Tiempo neto dispenible

Pérdidas de caminos de
maodelo v de ausia

Pérdigas por pares
mMenwes Eficiencia = {Tiempo Lacto)(Pie zas producidas )

Tiempo opermiive

Pérdidas de velocidad

Pérdidas de rendimiento

FTT = (Partes producldas } - {Total de partes defectvas }

Pérdidas de calidad y
Partes producidas

retrabaos

DECFI - UNAM Dipiomado en Seis Sigma
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— Este indicador responde elasticamente a las acciones realizadas
tanto de mantenimiento auténomo, como de otros pilares TPM.
Una buena medida iniciat de OEE ayuda a identificar las areas
criticas donde se podria iniciar una experiencia piloto TPM.
Sirve para justificar a la aita direccion sobre la necesidad de
ofrecer el apoyo de recursos necesarios para el proyecto y para
controlar el grado de contribucion de las mejoras logradas en fa
planta.

- Las cifras que componen la OEE nos ayudan a orientar el tipo
de acciones TPM vy la clase de instrumentos que debemos
utilizar para el estudio de los problemas y fenémenos. La OEE
sirve para construir indices comparativos entre plantas
{benchmarking) para equipos similares o diferentes.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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* El mantenimiento autbnomo requiere que los
operadores entiendan 0 conozcan su equipo,
por lo que se requiere de 3 habilidades:

1. Un claro entendimiento del criterio para juzgar
condiciones normales y anormales

2. Un estricto esfuerzo para mantener las condiciones
del equipo

3. Una rapida respuesta a fas anormalidades (
habilidad para reparar y restaurar ias condiciones
del equipo)

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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yelprograma ‘de’

onog:

: :mantenimiento

El proposito del programa es mejorar las
funciones de: conservacion, prevencion,
prediccidn, correccidn y mejoramiento
tecnologico.

DECFI - UNAM Diptlomado en Seis Sigma
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El entrenamiento consisten en los
siguientes temas:

— Tecnicas de diagndstico en general

— Técnicas de diagnéstico para equipo basico
— Teoria de vibracién

— Reglas de inspeccion general

— L.ubricacion

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma

« El cual tendra como objetivos:
1. Garantizar al 100% la calidad del producto

2. Garantizar el costo previsto inicial y de
operacion

3. Garantizar operatividad y eficiencia
planeada del equipo

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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« Empleando las siguientes fases de
implantacion:
1. Planeacion y reparacion de la implantacion
de TPM
2. Instalacion piloto
3. Instalacion a toda la planta

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

— Heijunka, o Produccion Nivelada es una técnica que
adapta la produccién a ta demanda fluctuante del
cliente. La palabra japonesa Heijunka, significa
literalmente "haga llano y nivelado”. La demanda del
cliente debe cumplirse con la entrega requerida del
cliente, pero la demanda dei cliente es fluctuante,
mientras las fabricas prefieren que ésta esté
“nivelada" o estable. Un fabricante necesita nivelar
estas demandas de la produccidn.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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— La herramienta principal para la produccion
suavizadora es el cambio frecuente de la mezcla
ejemplar para ser corrido en una linea dada. En lugar
de ejecutar lotes grandes de un modelo después de
otro, se debe producir lotes pequerios de muchos
modelos en periodo cortos de tiempo. Esto requiere
tiempos de cambio mas rapidos, con pequefios lotes
de piezas buenas entregadas con mayor frecuencia.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Verificacion. deiproceso (Jldoka)

» La palabra "Jidoka" significa verificacion
en el proceso, cuando en el proceso de
produccion se instalan sistemas Jidoka se
refiere a la verificacion de calidad

integrada al proceso.

+

DECF| - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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+ La filosofia Jidoka establece los parametros optimos de
calidad en el proceso de produccion, el sistema Jidoka
compara los parametros del proceso de produccion
contra los estandares establecidos y hace la
comparacion, si los parametros del proceso no
corresponden a los estandares preestablecidos el

roceso se detiene, alertando que existe una situacion -
iInestable en el proceso de produccion la cual debe ser
corregida, esto con el fin de evitar la produccién masiva
de partes o productos defectuosos, los procesos Jidoka
son sistemas comparativos de lo 'ideal” o "estandar”
contra los resultados actuales en produccmn.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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El objetivo de Jidoka puede resumirse como:

—Calidad asegurando 100% del tiempo
—Averias de equipo previniendo

—Mano de obra usando eficazmente

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

26



R pEERL AR

rores:(

+ El término " Poka Yoke " viene de las palabras
japonesas "poka" ( error inadvertido) y "yoke"
(prevenir). Un dispositivo Poka Yoke es
cualquier mecanismo que ayuda a prevenir los
errores antes de que sucedan, o los hace que
sean muy obvios para que el trabajador se dé
cuentaylo oorrif'a a tiempo. La finalidad del
Poka Yoke es eliminar los defectos en un
producto ya sea previniendo o corrigiendo los
errores que se presenten |o antes posible.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Métodos de Control

— Existen métodos que cuando ocurren anormalidades
apagan las maquinas o bloguean los sistemas de
operacion previniendo que siga ocurriendo el mismo
defecto. Estos tipos de métodos tienen una funcion
reguladora mucho mas fuerte, que los de tipo
preventivo, y por o tanto este tipo de sistemas de
control ayudan a maximizar la eficiencia para
alcanzar cero defectos.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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 Este tipo de método advierte al trabajador de las
anormalidades ocurridas, llamando su atencion,
mediante la activacion de una luz o sonido. Si el
trabajador no se da cuenta de [a sefial de
advertencia, los defectos seguiran ocurriendo,
por lo que este tipo de método tiene una funcién
reguladora menos poderosa que la de métodos
de control.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

mih s, T (.g:g;i,g;};gxﬁ, =
e SR ARG
iy g e
e il e e

I ats Haard T T I DL LG TR L WO ML L i
' : gl & i
1T1CaACH ae Q00S.

« 1. Métodos de contacto.
— Interruptor en limites, microinterruptores
— Interruptores de tacto.
— Trimetron
— Relevador de niveles liquidos

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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+ Medidores sin-contacto

— Sensores de proximidad

— Interruptores fotoeléctricos {transmisores y
reflectores).

— Sensores de luces (transmisores y reflectores).
— Sensores de posicion.

— Sensores de desplazamiento

— Sensor de colores.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» Medidores de presion, temperatura, corriente
eléctrica, vibracion, niumero de ciclos, conteo, y
transmision de informacion:

— Detector de cambios de presion.

— Detector de cambios de temperatura.

— Detectores de fluctuaciones en la corriente eléctrica.
— Detectores de vibraciones anormales.

— Detectores de conteos anormal

DECFT - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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— Término japonés para alarma, indicador
visual o sefal, utilizado para mostrar el
estado de produccion, utiliza sefiales de
audio y visuales. Es un despliegue de luces o
sefiales luminosas en un tablero que indican
las condiciones de trabajo en el piso de
produccién dentro del area de trabajo, el color
indica el tipo de problema o condiciones de
trabajo. Andon significa jAYUDA!

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Si un problema ocurre, [a tabla de Andon se iluminara para sefalar
al supervisor que la estacion de trabajo estad en problema. Una
melodia se usa junto con la tabla de Andon para proporcionar un
signo audible para ayudar al supervisor a comprender hay un
problema en su area. Una vez el supervisor eval(ia la situacion, él o
ella puede tomar pasos apropiados para corregir el problema. Los
colores usados son:

— Rojo: Maquina descompuesta

— Azul: Pieza defectuosa

— Blanco : Fin de lote de produccidn

— Amarillo: Esperando por cambio de modelo

— Verde: Falta de Material

- No luz: Sistema operando normalmente

DECFI - UNAM Dipiomado en Seis Sigma
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SMED significa “Cambio de modelo en
minutos de un sélo digito”, Son teorias y
técnicas para realizar las operaciones de
cambio de modelo en menos de 10
minutos. Desde [a Ultima pieza buena
hasta {a primera pieza buena en menos de
10 minutos.

DECF1 - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Objetivos de SMED

Facilitar los pequefios lotes de produccion
Rechazar la formula de lote economico
Correr cada parte cada dia (fabricar)
Alcanzar el tamafio de lote a 1

Hacer la primera pieza bien cada vez
Cambio de modelo en menos de 10 minutos
Aproximacion en 3 pasos

DECFI - UNAM Diplemado en Seis Sigma
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— Planificar las tareas reduce el tiempo. El
objetivo es transformar en un evento
sistematico el proceso, no dejando nada al
azar. La idea es mover el tiempo externo a
funciones externas.

DECF) - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» El estudio de tiempos y métodos permitira encontrar el
camino mas rapido y mejor para encontrar el tiempo
interno remanente. Las tuercas y tornillo son uno de los
mayores causantes de demoras. La unificacion de
medidas y de herramientas permite reducir el tiempo.
Duplicar piezas comunes para el montaje permitira
hacer operaciones de forma externa ganando este
tiempo de operaciones internas.

+ Dos o mas personas colaboran en el posicionado,
alcance de materiales y uso de fas herramientas. La
eficacia esta condicionada a la practica de la operacion.

DECFi - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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— Implica que los mejores ajustes son los que no se
necesitan, por eso se recurre a fijar las posiciones.

— Se busca recrear las mismas circunstancias que la de
la tltima vez.

- Como muchos ajustes pueden ser hechos como
trabajo externo se requiere fijar las herramientas.

— Los ajustes precisan espacio para acomodar los
diferentes tipos de matrices, troqueles, punzones o
utiltajes por lo que requiere espacios estandar.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

» Fase 1. Separar la preparacién interna de la
externa

— Preparacion interna son todas las operaciones que
precisan que se pare la maquina y externas las que
pueden hacerse con la maquina funcionando. Una
vez parada la maquina, el operario no debe apartarse
de ella para hacer operaciones externas. El objetivo
es estandarizar las operaciones de modo que con la
menor cantidad de movimientos se puedan hacer
rapidamente los cambios, esto permite disminuir el
tamafio de los lotes.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

33



» La idea es hacer todo lo necesario en

preparar — troqueles, matrices,
punzones,...- fuera de la maquina en
funcionamiento para que cuando ésta se
pare, rapidamente se haga el cambio
necesario, de modo-de que se pueda
comenzar a funcionar rapidamente.

DECF! - UNAM Diplomado en Seis Sigma

Las operaciones de ajuste suelen representar
del 50 al 70% del tiempo de preparacion interna.
Los ajustes normalmente se asocian con la
posicion relativa de piezas y troqueles, pero una
vez hecho el cambio se demora un tiempo en
lograr que el primer producto bueno salga bien —
se llama ajuste en realidad a las no
conformidades que a base de prueba y error va
llegando hasta hacer el producto de acuerdo a
las especificaciones

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

34



Hay dos enfoques posibles:

— Utilizar un disefio uniforme de los productos 0
emplear la misma pieza para distinto producto
(disefio de conjunto);

— Producir las distintas piezas al mismo tiempo
(disefio en paralelo)

DECFI - UNAM

Diplomado en Sels Sigma

Separar
preparacién
interna y
externa

externa -

(Tiempo, Movimiento, Retrasos, Transportacidn)

Integrar
preparacion
interna y
externa

Ly B .x‘i‘tm

€
Praparaclén
externa “‘s*

Mejorar fos
procesos de
ia
preparacién
Optimlzacidn
de la
preparacién

L e b
4, By “!

Prepamclén Freparaclér:
K [rnerna ! .enun paso
£

Etapa preliminar Fase 1 Fase 2 Fase 3
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organizacion )
@ LEAN MANAGEMENT
leceiones ) & = EX ITO
@ SIX SIGMA
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b
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inicio

: Lean Sigma es [a Melodologia

implementacion

@ que integra dos importantes, y
GreaniZacion
complementarias, tecnicas de
st ilitudes )
desarrollo.
fecciones }
Lcan Sigma se enfoca cn, la
conclusiones )
elimimacion de desperdicio y
i)

reduccion de variabilidad
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o Lean Six Sigma
Metodologi LEAN
([ implemenacipn)” 2 % 098 MANUFACTURING
estructurada

arganizacion L «Cero inventarios
S-Reducmon de
[ simitiudesYvariabilidad «Cero desperdicio de
: teecciones Y*Enfocado al cliente tiempo
eoiclusiones )'Elementos *Reduccion de
estadisticos

desperdicio
avanzados *Orden,
limpieza,disciplina
*Resuitados a P ’ P
mediano plazo *Mejora continua
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BEA IR
)

Ay

wctedl
RPN S i

. Como iniciamos

Cj I‘*g, el cambio a Lean
implementacion ’ ] .
nrganizacion S Ig m a

CD 1. Todo el personal involucrado
sumilitudes
(stakeholders), deben entender ¢l porque la
[ decciones ) compaiiia esta dedicada al sistema Lean
Sigma y ¢l porque dec cste cambio.
conclusiones )
2.

Los empleados deben entender el sistema

3. Deben aplicar las diferentes herramientas y
técnicas, a diferentes niveles de operacion
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organizacion

sinmilitudes }
fecciones )
conclugiones

M A I C

CELULAS

DE TRABAID
Primeras Celulas de TPM GAGE DOE KAIZEN
moresones N iaiego g )/ MO0\ cep
Quality Value TPM TAKT TIME ANQVA 5'S

Gage R&R PUSH-PULL

Stream Map J SET UP FISH

TIME

DECF| - UNAM

Diplomado ¢n Seis Sigma

inicio

implententucion )

SR

PDCA vs DMAIC

Aplicaciones Lean Manufacturing

«Células, area o maquinas
especificas

«Problemas a corto plazo
«Problemas bien entendidos
«Just do it

«Equipos informales
sAsesoramiento de Black Belt's
poco requendas

+Causas especiales de variacion

Aplicaciones DMAIC

« Compafiia ablerta

« Prablemas no claros o no bien
entendidos

« Se requiere un extenso analisis
de datos

« Fquipos formales

=Requerido el asesoramiento de
Black Belt 's

«Causas comunes de variacion

DECF! - UNAM

Diplomado en Seis Sigma




inicio

organizacion

simifitudes

implementacidn )

leccivnes ) [.ean Black Belts
conclisiones Prayectos locales
< Lean Sigma Gieen Belts

Ay
i

Estructura Lean Sigma

‘,.I’,ean Sigma
~ Champmens

bmamann o nn s QOperadores

Lean Sigma Yellow Belis
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fnicio )
fmplementacion )

organizacion

stmilitedes

Roles de la
alta direccioéon

*Inspirar, encabezar el cambio
*Establecer metas y objetivos a nivel corporativo
‘Enfocar los esfuerzos a la iniciativa Lean Sigma

+Establecer a los agentes de cambio, BB, LSCh,

leceiones ) etc.
; *Asegurarse de gue la iniciativa reciba el soporte
conclisiones . .
[ ) ejecutivo necesario \

ﬁ:..::&..a:..‘b_.‘.-.-.
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- Fad

" Rol del Champion
inicio «Identificar los proyectos de los Black Belt's

(" implementcion ) « Facilitar tas reuniones con los Balck Belt's

: organizacion ) *Revisar el avance del proyecto
-Ayuda a mantener la metodologia, junto con el
simflitudes ) Black
fecciones ) Belt

«Cuestiona las herramientas utilizadas vy los
restlitados

conclisiones

obtenidos

*Ayuda a asegurar el éxito de fos proyectos

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

5 X (LAl -

del Black Belt
-Desarrollar los proyectos desarroliando la
implementacion metOdOIOgia Lean Slgma

HERE T Rol

organizacién -Desarroilar proyectos firmemente sustentados

(_ ewicin ) -Desarrol
-Proveer la guia y ensefianza a los Green

anclusione . . . .
comctiniones «Entrenar y dirigir las herramientas Six Sigma y
la metodologia para la empresa.

DECF] - UNAM Diplomado en Seis Sigma




e e G e e
Roles:de los-Green Belt y

Yellow Belts

*Aplicar ias herramientas Lean Sigma en su
implementacion ) TESPECtiva area, con la asistencia de los Black
Belt's

«Liderar equipcs Lean Sigma en sus rangos de

similirndes ) accion

Jocciones » Ayuda a asegurar las ganancias de la direccion al
aplicar las herramientas Lean Sigma

<Asiste a los Duerios de Proceso a mantener las
ganancias Al

DECFI - UNAM _'/Diplomado en Seis Sigma

e P

Implementacion

Orgamzando ta velecidad
VSM, TPM, SMLED, Kunban

organizacion

similitudes bleniendo la herramienta correcta
55
Adnimistracien Visual
Eltmimaciin de desperdicio

/—————\ Circuios Kaizen
conclusiones

tecciones

i

QOrgamizande la Cahdad

Herramientas Six Sigma
(CEP, AMEF, SIPOC, mapeo de
Procesos VOC, DOE ete )

DMAIC

DECFI - UNAM Cipiomado er Seis Sigma




fnicio

implementacidn )

organizacion )
similirudes )
lecciones }

conclusiones

g3 3,

2y,

ix Sigma

Utilizando eficientemente una de las dos herramientas se
pueden conseguir resultados muy favorables.

Aplicando adecuadamente ambas herramientas, como
complemento una de la ofra, los resultados obtenidos
pueden ser espectaculares.
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ra¢ion‘Lean vs. Six Sigma

o
v

tebla * Comparacidn Lean vs Sx Sigma
Lean Six Sigma

Mejora la capaciadad

Crear Flyjo y eliming del procesc y ehmina
Meta desperdicio la vanacion
Principalmenie para Aphica a todos los
Aphcacien  proceses de manufactura procesos

Implementacion basada Aprendizaje en funcién
Aprendizaie  en las mejores prachicas  de elementos estadisticos
Diferentes elementos

Seleccion de {(VOC,

proyeclos Basado en el VEM QFD, etc.)

Duracion de
los
DIOYECLOs 1 semana a 3 meses 2 a 6 meses
Se dedican importantes
Es reducido el recurses a la

Infraestrucutra  entrenamiento formal infraestructura
Ertrenamiente  Aprendiendo al hacer Aprendiendo al hacer

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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“Lean s

*Los proyectos Lean son mas tangibles, visibles, y
pueden ser

Completados en un periodo corto de tiempo.

mejora, por ejemplo, lean sugiere una técnica para
analizar y reducir el ciclo de tiempo de una forma que
no requiere de herramientas y analisis sofisticados.

% -Lean enfatizara los principios con practicas de

*El extenso analisis que requieren |0s proyectos Six
Sigma es incesesarno para los proyectos Lean
Manufacturing

DECFI - UNAM Diplomatio en Seis Sigma

~ implementacian ) «Jsar el VSM para analizar si utilizaremos

e T R e
egracion-Lean Manufacturing

con Six Sigma

herramientas Lean o la metodologia Six Sigma

P *Ensefar los principios Lean para acrecentar la
imilitides . . . . . . .
similiudes ) inercia de cambio, aplicar la metodologia Six Sigma
i le(.(,l.m,}_ :) para problemas de mayor complejidad

*Ajustar el contenido del entrenamiento a las
conclusiones . o . ‘e .
; ) necesidades especificas de la organizacion. Mientras

algunas locaciones de manufactura se pueden
beneficiar de la implementacion de los principios
Lean algunas otras necesitaran de las compiejas
herramientas Six Sigma.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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:,-1 et L
Lean Six Sigma
@ Visto desde una perspectiva de
implementacion ) entrenamiento, €s mejor aplicar
@ primeramente los principios Lean usado
para proyectos simples. Un elemento con
: siilitudes ) formacion Six Sigma debera aprender
como aplicar estas herramientas Lean en
lecoioney . . .
: ) problemas de flujo y debera de aplicar
@ las herramientas Six Sigma en orden de
reducir la variacion
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"~ Lean Six

*Sobreproduccidn

*|nventario

Movimiento

*Espera

*Sobre proceso

Correccion

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

fnicio
anplementacion
organizaciin

similitudes

conclustones

STQUeEportaLéan
a Six Sigma

: Remueve el inventano y expone los

problemas de calidad

«ldentifica los defectos con la técnica de envio
de una pieza

mas analiticas en segunda instancia

: -Las herramientas Lean proveen el inicio del
lecciones . .y .
proyecto para la aplicacion de herramientas

‘Kaizen es un excelente método para eliminar
defectos por sus métodos de accion,
involucramiento extensivo y acciones
correclivas inmediatas

DECFI - UNAM Diplomado en Sers Sigma
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" Que aporta Six

N
=

Slgih& a Lean Sigma

*Enfocado en reducir la variacion areas

especificas
vimilitdes ) .|dentificar causa- raiz de algunas anormalidades
roroiones pueden ser descubierfas por el equipo Six Sigma
: > en vez de equipos Lean Manufacturing

conclisiones ) -Las herramientas estadisticas del repertorio Six

Sigma, son usados para identificar y resolver
problemas mas complejos.

+*E£s capaz de enfocarse en defectos causados
por la infegracion de diferentes variables.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma

CIRE BRI o
' . -

inicio

bmplementacion )

organizucion "
vt 0o
sfmilitndes )
teccranes ) Zqué linea es mayor?

¢ qué punto es rayor?

canclasivnes )

<>
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o a5 N S oE metodologias
::) -Los dos estan enfocados a la reduccion de
IRICIO ..
desperdicio
*Los dos requieren de un alto nivel de
/: organizacion ) compromiso de la alta direccidn
imeilined. +Los dos requieren ser implantados coma parte de
Sty . .
: ) un pfan estratégico
fecciones ) +Los dos representan una cultura de cambio para
:. muchas organizaciones
conctisiones

*Los dos requieren el involucramiente de
diferentes niveles de la organizacion

IrSimilitudesideambas

L.os dos tienen herramientas Unicas, pero
algunas se repiten en ambas metodologias

DECFI - UNAM Diplomado ¢n Seis Sigma

ool A
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an Six Si
inicio
implementacion
organizacion )

snndlitides

Kanban
Gauge R&R

Flujo de una pieza
DGE

Adminmistracion visual
Metodos no parametrnicos

SMED 58

Pareto

N Tecnicas mulvanables
Sisterna Pull . r CTTrees

lecciones

AMEF

{ Histogram
a

VEM

conclusiones

SIPCC

Takt Time Poka Yoke

QFD CEP

Jidoka

Regresion, correlacian
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Concepto QOrganizaciones tradicionaies Organizaciones Lean Sigma

Es desperdicio- incrementa e}
capital e incrementa el
Inventaro algo necesaro lead time
El rabajo debe eslar en
funcién
de la demanda del chente, y

£l slock es defimido come

: en
simititudes Utihzacion Toda |z genle debe eslar esa funcign, se debe de

de da gente ocupada lodo el iampo trabajar
Uhliza una alla velocidad de
fecciones Utilizac16n proceso, yaplicaria lode el Proceso debera ser disenado
dael proceso liermpo &n funcion de la demanda
Programacién  Produclos en funcién de los Productas en funcién ce la
concliisiones de trabrajo pronoslicos demanda
Costes de
mang
de obra Vanizbles Ajustados
Grupos de Deparlamentes cross-
trabajo Deparlamentos funcronales funcionales
Conlrol por medio de
Inspeccion
al final de la nea, Proceso, produclos y senvicias
asegurandonos de enconlrar  son disefiados para eliminar
Cahdad errares errores
DECFI - UNAM Biplomado en Seis Sigma

inicio }
implementacion )

organizacion

similitudes

conclusiones

fecciones ]

= D i A M SO Y et

B S i O P e e R T N S
~iw8ilecciones para triunfar
con Lean Six Sigma

«Leccion 1: Six Sigma debe ser integrada con Lean

Las herramienta Six Sigma son poderosas para
reducir la variabiiidad, pero no son muy eficaces
para aumentar la velocidad. Las herramientas

Lean son disefiadas para reducir el desperdicio

Leccion 2 Los esfuerzos Lean Six Sigma deben
soportar los objetivos del negocio

Deben soportar las estrategias y metas de la
empresa cualesquiera que estas sean. Ef CEQ
debe comprender perfectamente la razon de ser
de la metedologia para poder aplicarla

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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" Lean Six Sigma

inicia . . .
*Leccion 3: Altos ejecutivos deben
implementacion ) comprometerse con el proyecto
f organizacion ) Los ejecutivos no deben de soportar proyectos
Lean Sigma si ellos lo perciben como una
simitinades ) reduccién de sus recursos en lugar de verlo como
@ una herramienta que le ayudara a alcanzar las
metas y objetivos
conclusiones ) *Leccidn 4. Seleccionar un proyecto basado en su

“valor” potencial

Sin importar del nivel que provenga esta idea.

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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Lean Six Sigma

sLeccidn 5; ldentifica el punto medio entre los
proyectos y los recursos

) Muchas companias destinan de inicio muchos
: cinnditdes ) recursos y emprenden varios prpyectos alavez.
Y esta bien, siempre que estos impacten
f feceromes ) reaimente en |a satisfaccion del cliente.

conclusiones *Leccion 6: Administra proyectos en proceso:

Es mejor realizar unos cuantos proyectos de
impacto que realizar muchos proyectos
intrascendentes o solo por cumplir requisitos

DECFI - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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*Leccidn 7: Enfatiza las habilidades de equipo

Este enfasis se reconoce cuando escogemos a fos
organizacion Black Belt's (B&B),

Leccion 8: Enfocado rigurosamente a los resultados

Lean Six Sigma debe ser cuantificado desde el inicio
para saber cual es el impacto de Lean Sigma y si se
esta aplicando correctamente

DECF| - UNAM Diplomado en Seis Sigma

T Barreras:para
LI Yoot & el "o

(e

EE e s T T mplementar Lean Six
micio } ) S’gma
«Cambio cultural

implementacion .
:D «La salida es el que manda

ORI Cion

*Enfoque a resultados no al proceso
i similiudes ) «Demarcacion — no es mi trabajo-
lecciones ) *Miedo ai cambio
concliniones ) ~Comunicacion

Temor al fracaso

*Empleados no se les paga por pensar

«Proyecto de bajo impacto

DECF{ - UNAM Diplomado en Seis Sigma
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inicio

implementacidn

organizacion )
similitudes )
confusiones en que debe ser realizado primero y
lecciones .
) como pueden ser integrados

conchsiones ) «No es facil la integracién de ambas metodologias,

pero los resultados a obtener valdran la pena

i =3
eme” BNt B ¥

‘ean"Six Sigma

*Un numero importante de empresas de clase
mundiai implementan una, otra o ambas
metodelogias

*En algunas organizacicnes, puede haber

*Implementar efectivamente Lean Sigma es una
excelente herramienta que nas conducira a la
calidad, eficiencia, flexibilidad y beneficios.
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erganizacion

TR
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e

Six Sigma

implementacion
(_inplementacion) SUERTE EN TUS PROYECTOS LEAN SIGMA | j;

similitudes ]
fecciones )
conclusiones
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