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MANUFACTURA PARA MANDOS MEDIOS (Smooth & '
Productive) '

‘ Introduccion: Este taller esta disefiado para apoyar la formacion y !
; actualizacion en las areas fundamentales del conocimiento, [
necesarias, para cubrir en 100 horas - clase, un peffil
interdisciplinario para el personal que ocupe la posicién de mando
I medic ‘en las plantas manufactureras del grupo.
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Objetivo:

Que el participante conozca y sea capaz de aplicar
herramientas de manufactura de clase mundial,
orientadas al cumplimiento de los planes de produccion y
al control eficaz de las actividades relacionadas con la

fabricacion de cerveza en las plantas de Grupo Modelo.

Alcance:

A lo largo del modulo el facilitador expondra técnicas
probadas y utilizadas por empresas manufactureras y
conjuntamente se desarrollaran ejemplos para la
aplicacion de éstas en las diferentes areas de las
plantas de fabricacién de cerveza del grupo.

Manteniendo la congruencia con las politicas de
produccién y planes estratégicos de la empresa .
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Reglas de Convivencia:

.. Participaciéon activa de todos.
o Compartir datos y experiencias.

"o Si hay duda preguntar y si no fa hay, confirma.

@ Unoalavez.
. @ "Habra recesos, respetar la hora de entrada.
* o Puntualidad

'@ Trabajaremos en equipos, respetemos las Oplmones
de todos.

@ Celulares en modo de reunién,
o Titulo$ enla puerta.
¢. Béveda segura.

o

Actltud Esperada:

Abrenderés y aplicaras herramientas en

tu 4rea de trabajo, para obtener los
resultados econdmicos y para satisfacer las
necesidades de tu cliente. Por lo tanto:

@ Preguntate en cada ejercicio o tema, g,Como puedo
usar esto en mi area?

© Toma un rol de liderazgo para que conduzcas a tus
equipo de trabajo hacia los objetivos planteados.
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Nombre:
Escuela de procedencia:

Carrera:

Area de trabajo:

Puesto actual y afios de servicio:
Funcién mas importante:
Hobbies:

Lugar favorito de mi casa:

MIS EXPECTATIVAS DE ESTE TALLER

Ejerciclo Integrader:

Objetivo: Que los participantes presenten a la gerencia
sus propuestas de aplicacion de los temas estudiados a
lo largo del taller, promoviendo de esta manera el
concepto de “aprendizaje activo”.

Propuesta de despliegue: Se formaran cinco equipos
multidisciplinarios, a los cuales se les pedird que
desarrollen un proyecto “realizable” dentro de la planta,
de un tema especifico.

Alcance: Identificar areas de oportunidad dentro de las
plantas manufactureras de grupo Modelo y desarrollara
ejemplos para la aplicacion de éstas en areas de las
plantas de fabricacion de cerveza.
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Contenide Teméticos :
" - :
'i.__ Tema | Introduccién a la Manufactura de Clase Mundial y
— Modelos de Produccion-
'1_ . . 1. Conceptos y definiciones
:--—- 2. Manufactura de clase mundial
F ol 3. Productividad y competitividad
— 4. Modelos de produccién y sistemas de administracion.
. : \ . .2
[_L— ! Tema Il Hoshin Kanri y su relacién con el Cuadro de
= Mando Integral de la Empresa (BSC)
= 1. Conceptos y definiciones
r: - 2. Eiementgs dei BSC i
3, Caracteristicas del HK y su alineacién al BSC
t—' 4. Desarrolio del HK de la planta.
-
T . . .
(=- ° Temalll Genba Kanri y las herramientas de Manufactura
Esbelta . =
T+ 1. Conceptos y definiclones l:-ﬁ
'_": Bk 2. Factores que Impactan en la produccién (7) P
o — 3. Establecimiento de las bases de éxito para la manufactura esbelta -
X_ 4. Herramientas LEAN —_‘)
— . 5
—_— \ =
¥ { e =
— =
= =
C.- 5
= 3
- . 2 ) = ‘
“z Intreduceion: 3
f_l 3'
= =
'f—‘: G R
L N 5‘ “Estoy convencido de que si la - |
§ — . .
— rapidez de! cambio dentro de la
L. ) . .
e ; ‘organizacion, es menor que la '
r s velocidad de cambic en el entormo,
; el final es inevitable.”
rm— E E
[ J— ‘h
= C o Jack Welch
— / CEQ General Electric
| — e
| et i
rp— ‘
(= '
it
 p— i
— i e
X . Manufactura de Cla’se Mundial
~
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Introduececién:

Manufactura de Clase Mundial es un
conjunto de metodologias y herramientas
que facilita la aplicacion de las mejores
practicas de la industria para maximizar su
desempefio y fortalecer el posicionamiento

estratégico y competitivo.

4
N

hS .
l. Manu{actura de Clase Mundial

Introduccion:

No sblo supone un mejoramiento de la calidad de los
productos, sino, ademas, una completa reestructuracion
de la organizacion, de las relaciones entre empleados y
gerentes, y de los procesos de produccion.

T, La manufactura de clase mundial,
A S A A se centra en la gerencia mixta
- ‘\ { capaz de brindar los recursos
v/ }_.‘ - necesarios para una mejora
Y . continua.
~—— ||

Palabras Clave: Manufactura de Clase Mundial,
Estrategia de Manufactura, Sistemas de Evaluacién
Competitivos, Mejores Practicas.
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Introduecién: !

La excelencia de la manufactura depende de
Ventajas Competitivas:

* riConocer necesidades del cliente.

«2 ¢ _DONegociar eficientemente con los proveedores.

. "DRgddcir los errores en la produccion.

{ ° . oCAutomatizar ios procesos.

El uso de mejores practicas se basa en los
siguientes principios: “...(1) Servir a los clientes en
funcion de su mejor interés, (2) Tener el compromiso
de toda la '

organizacién, (3) Estar sustentados en datos duros.. -

I3 Mlanu{acturaide Clasé Mundial

1. Disminuir espacio en fabrica y tiempo entrega.

.,_ A
I R I

Lo

3. Eliminar montacargas.

-l

f 4. Actualizar ios equipos existentes para mejorar las
.capacidades de produccion.
5. Reducir inspectores, proveedores y partes.
6. Eliminar equipos gerenciales completos.

. 7.Adaptarse a cambios en su entormo.

. Dinamica: “A Tale Of Two Dinosaurs”

N

2. Reducir y automatizar inventarios. ?

I Mafr‘iu;actura de Clase Mundial
8N )
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Nuevo Rol de
Operarios.
Ganan areas que antes
pertenecian a
supervisores, técnicos,
entrenadores,
ingenieros, inspectores,
controladores y
gerentes.

Preduciividad y Competitividad

= Manufactura !
RO . de Clase .
: | Mundial "
'é
A
i ! Estrateg|as :—{;
[ {

I T

‘ A = S| S
- | Productividad , Competmwdad1

N LL.’.';_"..__._.r..‘a:..;u.:..,-i...'.....i R . S S z__..__.l
4
§

AN
I Ma;iubfactura de Clase Mundial
A
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Productividad

f-’Se caracteriza por

©8er la relacién entre ei
fnonto obtenido de un

" producto y los factores

£

H
n
4

o

!
¢

1
Y

utilizados para
Producirlo,

O3er el valor del
rendimiento de la mano de
obra y/o capital de la
empresa,

1. Manufactura de Clase Mundial
N,

Determina

QEI éxito de una
empresa.

Olngresd nacional por

habitante.

©Salarios, cuando

. hablamos de recursos
+ humanos.

©Beneficios para los
propietarios del capital.

Beneficlos

©Facil identificacion de
obstacuios y avances.

©Dasoluciénala
manera de planear un
proyecto.

©Posibilita establecer
sistemas de
remugeracién para
empleados y
trabajadores con mayor
rendimiento.

\
\

1. Maﬁ‘t‘gactura de Clase Mundial

Competitividad

“ASer el conjunto de
Ventajas que
diferencian a la
empresa de otras,
entre estas podemos
encontrar la calidad
del producto, precio
que se da al
consumidor, servicio
que suministramos al
cliente, valor
agregado y mas.

|
Determina

HCostos de los

insumos intermedios.

OCostos de
financiamiento.

QFactores de
produccion.

BPrecios de los

productos terminados.

HRégimen tributario

I

Beneficios

BlMejora los
procesos internas
de la empresa.

BDa origen a la
capacidad de
responder
ventajosamente
en el mercado ai
cual esta dirigido
el plan
empresarial.
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(— 7o La productividad y el recurs¢ humano son
— G . .
— Ly considerados en la actualidad los factores claves
L) . ign
Sl gue definen la competitividad de las empresas en un ‘
— ) mercado globalizado en busca de la excelencia. !
— )
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— . Manufactura de Clase Mundial ?'—_‘
of — > =1
 — B
- =_"J\
- =
e= [T R
. i - i Pl
“: Valor Agregadeo =
— =
n_ 20
=
o -
.. Es todo proceso que cambia
2 * la forma, ajuste o funcion del o
r producto para cumplir con | |
— las especificaciones de los ;
i /- requerimientos del cliente. i
R Es trabajo por el cual el l
— . cliente desea pagar.
'—‘
tC:
|~ J— 1
r— .\
\ﬁ
\
I Man’u\factura de Clase Mundial
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. g JAgrega valor?
i
. SI NO
/ . : SI “ |Mejorarla | Minimizarla
i :Necesaria? - —
: : NO Venderla  |Eliminarla
‘;‘; N ’ "| al.cliente
.
‘:gt

L Ma‘r"iu\factura de Clase Mundial
a k] bl

Heela @ Manufactura de
Clase Mundial

El camino a sequir para alcanzar la manufactura de
clase mundial esta formado por cuatro estrategias
basicas que son:

1.- Administracién de la calidad total (TQM) = cero
defectos.
2.- Justo a tiempo (JIT) = cero inventarios.
3.- Mantenimiento productivo total (TPM) = cero
" fallas. ’
4 .- Procesos de mejoramiento continuo (PMC) = cero
obsolescencias

nve ‘\ ”
1. Mar‘iufactura de Clase Mundial « °
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: 1.- Liderazgo visionario y de Campeonato
= 2.- Nueva cultura “metas y pensamientos”
/' 3.-Direccion y plan estratégico a 3 6 5 afios
4.- Involucramiento y compromiso de los empleados
5.- Desarrollo continuo del recurso humano

@ /{ 6.- Integracion de objetivos de todos los
“ departamentos
7.- Organizaciones enfocadas por cliente o por
producto
8.- Sistemas y practicas de muy buena comunicacién
; 9.- Soporte para la investigacion y la educacion
10.- Desarrollo de productos de acuerdo a las
necesidades del cliente

[
R

3
1. Ma:}qfactura de Clase Mundial
"
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11.- Equipos muitidisciplinarios.

12.- Responsabilidad individual y mejora continua de
‘calidad. . \

= 13.- Control estadistico del proceso.

> .*  14.- Enfasis en la experimentacion e innovacién.

.~ - 15.- Sociedades con proveedores que tenga calidad
I certificada

e

16.--Manufactura celular-flujo continuo

17:- Proceso basado en la-demanda, no en la capacidad

18.- Cambios Set-Up (SMED)

19.- Enfasis en la simplificacién y en la estandarizacion
antes de automatizar

° 20.- Programas de mantenimiento preventivo y predictivo.

Ilol\naku;{actura de Clase Mundial
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= de Produccién Tradicional
Gl
{% ' 1. Por orden o pedido determinado

a) Plan de produccion especifico

b) Materiales especificos

2. Produccion por lotes
: a) Cantidad limitada de un producto
; b) Plan de produccién en constante revision
‘ c) Maquinas agrupadas

‘ 3. Produccion continua

: a) Plan de produccion mediano y largo plazo
b b) Disposicion de Maquinaria y Flujo lineal

%

\

AN
I Maﬁu{actura de Clase Mundial

Nueves Medelos de
= Produceion

@ ' 1. Un sistema de produccién flexible (en inglés, FMS)

consiste en instalaciones (maquinas, manipuladores

. de carga y descarga, etc.) totalmente controladas

‘ por un ordenador central, de modo que la instalacion
’ pueda funcionar sin atencién de personal.

Utiliza las técnicas JIT (SMED, JIDOKA, POKA-
YOKE, KANBAN...)

Se adapta a las necesidades y demanda del cliente,
tanto de disefio, calidady entrega.

i Manu{actura de Clase Mundial
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Claves del Exite

@

3 1. Reducir los tiempos de entrega (Lead Times)

. » 2. Reducir los costos de operacién

3. Reducir el tiempo de lanzamiento de los productos al
mercado ,

4. Exceder las expectativas del cliente

5. Incrementar la sub-contratacién de servicios de terceros

6. Ad[ninistrar la empresa global

7. Mejorar la visibilidad de la comparniia

N
o o

— T
=
a
@

i
Y
I Manu{ac'tura de Clase Mundial

de Estudio

Objetivo: Detectar en cada caso las

actividades que llevaron al éxito a la

empresa en cuéstién.

Formar cinco equipos multidisciplinarios

*Se determina un moderador y un presentador
*Cada equipo analiza un caso durante 30 min
*En hojas de rotafolio plasman sus conclusiones

*Presentacion de cada equipo (10 min)

oo

. Mar\iu{actura de Clase Mundial
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de Estudic-Equipe 1

Una magnifica proeza

DFSDE SU ENGRESO AL MERCADO COL OMBIANQ DE LA CERVEZA EN £LARD 2005, CUANDO
ADGUIRICO A BAVARIA SA. LA IXPANSION DEL MERCADCO DE SABMILLER [N EL PAIS HA MDO
IMPLULSADA POR UN CRECIMIENTO FCONGMICO SOLIDD, INNOVACKONES EXITOSAS HN MARCAS
¥ EMPAQUE Y AUMINTOS EN INVIRSIONES EN COMERCIALIZACKON, RAMCN PAULING, CONSULTOR
DL CCHEN ESTADOS UNIDOS, NOS PROPORCIONA UNA RISTNA,

Con ok, dhe 3iete marcs, Lz gama the prockacnos de Bavaria we enkoca € 1a CerveLa,
pero también inchuye maftas. Tiene siete cenecerias v dos plantas productons de
malt, disdribuidas & lo largo y ancha de Cokombia Despufs de esta fusiin en of
afio 2003, la mis grande en (3 historia de Colombia, Bavaria e que alinearse
ooe el endoguee de Raruiachug de SABMEer que, en s, exige b mpleronticidn
de las mejoms pricricas en b instalaciones do manufacnu, 3 iguat que 2 nvel
de Yo equipos. Despuls de | debrca consdesacidn, ellos entontzargn la slucicin
gy # despReguar de estas pricncas on ¢ Shama de Gestin de Mejora Corinua
de TRACC

[l s1aje comenzd en encro de 2007 en la Cervecar(s de Tocancipd,'Can una

- capanidad de alrededor de 8 miliones de heciolivus, w trata de 3 cerveceria mis

yzﬂet]&mkgmﬁcmdlimpﬂmmdwmhlfm 4, ton

una capaitlad reporada de 120 0OC buiellas por hora y con airdedor de 36

empleados en bos diversas turnos. £ eto en esta linea piloro habiia de determsnar

la filosclia para Ly smplementacion en las demds corvererias, La capacilacion se

Bevd a cabo a bo largo y ancho de todos os nevebes te 1a orgam zackin para apoyar
o i

# En Boyacd, ef indice oe capacadad e el proceso de enguetado (Tpi k.
mejoradn del 01,55 at 1,26

® [0 Bucramanga, el Camtnd de un producto 2 o0 pard una de Sus Marcss
st teduje de mds de cuatry haras a menos de dos horar con 1z primera
inervencidn SMED

Consideradas comu grupa, lay plantas de Davaria han wenida subiendo
consantements en s dagticsoones gobals te desempedio que regisra SABMiier
At 360w p iones para Frales ded 40 Nrantens 2008,
en companacijn con & g0 tseal actust, del cual ha transturrico e poco mdy
de fa mitad:

© La clasilicacidn promedio para todas Las plantay de Bavard ha mejorado del
puesto 33 2l puesto 25

© Anes de | implementacidn, |& plants de Bavana que tenia fa mds olta
classiiciain s enconiraba en ¢ puesto 14, Actuaimente ung de Jas plantas ha
logrado ingresar a ta cotticiods Irsta e las 10 que extaben o mejor tesempedics,
clssriiciadose o b posioga simero 8

R Manu{actura de Clase Mundial
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2Un buen Iunes cuaiquierd’, e
téeming que e vlizd para indicar
o oo de la unplementacitn de
La Murusfactura de Clase Mundul
QRCML por s siplas e i0giés),

<swcedids en abil ge 2007,

Seis meses despods, las cifras
hatabian por 5 sclas. U inchcador
tle cabidad (OMS, por sus sigfas en
Inglés) e 12 Linea 4 habla
agmentado det 73%  93%- La
eficiencia de 12 magenraria Ladia N
fusachy de wn 75K 4 Wgo mis gt *

N )

S0% Estos éxilys sefialaion da I 1
M&mkﬂmm«eh&wammddmmde&mmm
of Lanzamients en L3 denads cervecerias comento'en jexsia de 2007 y ‘ef buen
Wuﬂph‘cmﬂ&mmmmm 4
\V/
Encumuﬂarmmnhmmﬂwcmmdmmbledm
rm&wmmdﬂatﬁybﬁmmﬂ&hsmpmmlh
prmdemm,yprwm&mr&ndrumnm oo ko ooy,
afinde ricncas, w ha enableods
ummumdrhofvdudehb,uumriDeemeM\W o s siglas o inglést
que abarca 3 lodas ks plassas de prockiceibe dod Gropo. Bap esta clativi, s
alierma 2 tods Lis plan de producion a g
atuficen s plvices y

mmmmu:guseummnlmmﬂ

L ciatrea PIP ha sid exrrmadimende eéiosy

——— S

@ Anges o 13 implemenacadn, a ervecena que se encontrab en 12 posiodn
s baja estaba a o puesia 3, Ahom, todss st cevecenias S eRousian
chasieadzs on el puests 39 6 er

Lo podria esperarss, tambeets ha dxiios inckichuales L siguiemes son alguns
de o mgoras, de un 4 5 ot 4 boLage v anchs de las planis

@ EnSaranqua, b efoencia d L Lica, san djustes, 2ormensd ded o% 2 71%
® Eo Bogou, el rendimienta de los equrpos aument del 7% o 3%

& in Bucaramanga, la relocion de ggus decrrsic e un 2%

W i focanopd, b pédicds macro o0 ermpagues st edujo en i 21%e

peserand “Las plantas de Bavaria han venide  aimense w e implermentands o TRACC
mr«udenmamfami:uxlen:m me]gmndo pmgreswamenle on las o0l oo de e et cenanitize e Bavany

2n Colombiz, bo que meluve | revién inaogurada

V lecFones spendatas con s et gant \calamacwues globales de desempeno T 070 A E e oL nlyine
‘'en fos indicadores clave de desemperio  ce puesa o pusia. Es mi, ¢f doance de la

\&P[ por sus siplas en inglésy”

wmplementacidn 1ucial se smplié pata oue

=1

I

SUBACHITIC IR

. ' 28 ppuertes representan algunas de s meforms: inchuperd has tos phantas procucturas de malta,
5 [} [nﬂamqﬂi.dkwimulcﬁqmmw&hsimd ek Qe extd rograady que Uk funes nualquiera’ aourma aes du que Giaskce
decrecxided 10% &l 1% 5 3
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MEJOR NO PUEDE SER

Consede en la Repviblica Checa, la cerveceria Pltensky Pracdroy, que significe 'Ta fuente orgingl de Iz cerveza rubia, o Plsner’, se
el en I 842 como urainstalacion coloctvg operadapor vanos cervevaros independientes da Plzen, un pushio auncs 90 Rlsmearcs
de distancia cloestede Praga, la capital de ls Repiblica Checa

Lo efickencia en fa
e da peveie del
baenl ert la Wonta
bringibo! qumerd del
2% 0l P4

Lo eficlem b e ko
lloea e envarade dare
exporiacie oumens
el T4% ol S35

L3 roture da envases
de vidkin se redigo def
9995 of 0, 7075

Loy bereficies
Bnranceros

Hoy da esoe proviedad oo SAEMiller pi, procLce atrecedor
de 10.200 miliehes de hectplitsos oe corveza a! 280y poza
de aproximadamente ol 50X de participacin £n ol mercacs
de 13 Republica Checa, L marca bandera del grupa en st
pertafohio Internacional #5 su legendana Pilsner Urguell,
fermentach en fondo; se trata de a offinal que mds se
mitaen el mundp. A traves de sus marcas Pilsver Urguell,
Gambr s, Radegast v Vel kopoptvcky Keoed, Lz compafua
Plensky Prazdro] yvende Mas cerveza on & Mercacs chem
que cualauer otra compahia, Aun cuandn la clanta ha
emprendid; MIChes faws ha0a s meoerwzackon, al
mumo bempo manbene |a cabdad v el caracter que han
hechn cuie (2 cervereria hya log ado tanto éxte. £l grupe
también tiene olrds aos cefveceral £n su redil: Velke
Popovice, ceria a Pragd, ¥ Radegast, cerca 4 las fronteras
con Poioma yEslanua

Losretos imaales

AN cuanco Clertamente sE encontratan en el rumbe
A ¢ tACD &N 11 I nes oe Wisioh, una Evaluadénidal oelas
mejores practicas gue llevo 3 cabo un equipd OF tres
personas de CCl en el affe 2003 indice que algunas o tas

Ira nct'kh‘ Dara una

ol Manufactura de Clase Mundial e

Heneficios

Fue tal & progrese logrado que Al podm tiempe se emprendo
WIROr CSaMert e 1 1mple Mentacion oe 105 prlares para L me)ores
pricticas, S llevaron a cabp varfos programas de mejera y se
materzizaron beneficos signtficati ves, nosolamente en calidad
¥ segundad sino también en términos finanderos. A finales del
afto 2003, se wicio La impke mentacion de as mejores pricticas
fundamentales para la Manuf actLra de clase mundial entodes bos
demds departamentos de oper ad ones.

Durante el mamg perodo se Lievame a cabo evaluadones
TRiciales en Las e1ras des cervecenias. La implementactén de la
Manufactura de clase mundlel se inick a comenz del afio
pasadto. La inea de embotellade fue ¢l dtie plloto escegfdo en
Welhe Popovice 12 inea de cerveza del barl v la planta de
fabn{anon ge cerveza fusron ke s ploto escopdos en

{a tarjeta de puntuacién subsfquiente reveld que La sficiencdiaen
14 inea de cerveza del barnl hada aumentado del 83K a1 96%, 2
eficlendade i inea de envasado para export 2ckon ded 74X a BEX
¥ 1 rotura de botellas se hataa reducido de unD,99% a un 0,70K.

En Las 0725 003 Cerveceias 3¢ WEr 2ron mejors Nmilates en s

2chvidycdes de manfatara mis avigios de Plremky 12

o

? r

o
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l&a oo fan Nnmas de
produccién de cenerm
usciesden o mds de &
milipnes Ja coronas
dfiecas oo offc

estaban otaculzando ensu obletoo de miwvertine on la
prinapalcecvecena de fxopa,

Es mas: aun cLande & compromiso fnquedrantable o~ 12
compafia de manener los metodes tragicenales =5 Ao
fuete pasible ora scmirasle, eift 1o trAdI]0 en el hechs de
que mucho empleades demestraran (moalmente clerto
grado de resstenca a la introduccion de un programa de
Manufactura de clase mundial [WCM, por sus $1glas en
fnglés).

Con el fin ce contrarrestar cita rexistencla, el Comité de
direccibn, presiaioe pol el presidente de la compafifa,
+mitio un felketc dirigide a cada unc e los empieados,
SSbozando ¢ proposito y o1 alcance del programa WM v
cbme los tfectana el programa en e dtic de trabajo.
También 3¢ lievaron a abo sias 3 otros Lugares en la

<ercana Poionsd en los cuakes TC1 habia implementado con

ge €.
LR e o tarirad
3 -

Lﬁ

%

#8005 programas de Manuractira declase mundsal,

Se fdentiticaron tres Areas plicto para La introcuccitn de la
ManUactura de clue mundzl, en razin de due e
destacapan en el proceso de fabncanon oF cerveza yen su
fmportancz para el producto final, al msme Bempo que
también representaban las mayores cportumdades para
mepHar. Las areas slegdas tueron las siguientes, la de los
tanques de Mitraoon y tangues brillantes para corveza, la
{ine3 de embotellacn para exportadany latinea de cerveza
deibamil

El programa WOM se nicw e=n o afic 2005 coo o
£SEADIECTMISAIn O UND MUATTR 08 L2061 Y € 0U PO #0232
una de las areas selecnonads. Cadl eqdipe de trabajo
tdentifice indicadores dave de desempeho v, €n un @ito
lapeo de hempo s lojrarcn avances rapidos en los
fundamentos TRACC para las mejores pricheas en las
sigisentsy breas Trabajo en aquipo, Medicion visual del
desampediy (WP, Las 35 Y Mejora endevada.

1O Cadnes clave de Gesempefo’ N’I, por SUS Sas en Inglés],
£on benefxios hnancens que, seyin b poyecioLes, seian de
mis de s millones de coronaschecas porafio enRadegast,

Cuandn Pizeraky PTazcOr] puso <n servicic un nueva nea de
emvase de ORtima tecnologia en Plzen este afo, se tomé la
dectnon or sacar de servicwo La linea de exportacion. Un gran
nimero Of los Integramtes del eguepc de ias hneas mioto
originales fueron trasiadades a las nuevas nstalaciones, lo queal
pOco tempo se raduio & el desplieque rapfdo ge Las mejores
précticas.

La prucba defimtiva ol compromeo de Plensiy con kos métodos
¥ s1stemas de laManufaccura declase mundial esel hecho de gue,
hoy dia, s= sstan ubizando para combnar las inciativas de los
programas de veguridad, salud y #L medi o aminente, al 1gal gue
de loy programas de 150 9000, en un sstema integral unkco de
gestnalolargoy ancho oe todaslas cervecerias del grupe.
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Campeones al rojo vivo en Chile

Cuando loy chilenos dicen "mdx cervera, por favor”, gencraimene pider: Crisie] Fseudo, o nlgina otre cervera popular
productde por la corvecerle mis grande de ese puls, In Compofite Cervecerios Unbdes (CCU)

« Enopenos tres
mases, o
gficientic 2n la
{inen soltd del
03,5% al 84,9%

« L de
prvases gy vidrio
alsrminwyd gal
28 al 1,06%

+  Las pertides de
axtrecto en ta
misme tinga ae
NI 5
redufaron o it
4,778 of 2.08%

Eswta compaima dvenificads de bebides, con i
participadion ce mercado oel BS X, se basa en wns ris
de 150 ahes de experlenda para suministrar suampha
variedad de cervezas. refrescos no alcoholfcos
{Pepsico), auas minerales, necthres de frka y ks a
millenes de consumideres, du tras e, U marces
prnndpales. Cnswal, Roval Guard y EBscwdo, se
<hitntanen 4 lo largo y ancho de Chide, en donde s
yerguen como las marcas de preferenda de le
comsumidores chilends de cerverr, Ademas de s
progias marcas, la compafia también comerdaliza
rmarcas de cenveza de remmbre inermaocnal, tale:
coeno Hedneken, Budweiser y Guinness.

La partdpacion de £C se inickd hada fAinales del afo
2006, i el programa de Optimizacion de [ ¢adena
de abauscimierto {0CA) del Jrwo cervecers fue
larzaco Como parte o tu viz)e hadi la Manulsctura e
dase mundial (WCM), AL comierze, €l Lazamiento del
pregrama OCA carsistid en el establecimiento de las
Mejores pricticas fundamentales en la cervecera y €n
Las plartas de producaon de batrds no alcotalicas en
Santlagoy, en Juns Se 2007, 1a exendid umbenala

cervecena de LU enArgenting,

Resmiltados enls cervesena
Los tre sitios prleto ruercn el lru de embalaje en |2
Ay Lag chvisd 3

racénenla

L implememaoon el programa de Dptimmaaon de la
cadena de abastednnento (OCAY &n edta planta tamblen
produo algunas gananaas ripidas. Entse enero y junio, las
efidengas en la bnea mejorzron del 56 % al 65 % v las
perdidas de producto se redujeron del 6 % al 2,2 % Se
iograron retultados simlares con & Propecto de meors de
wtilydages (en inglés PIP) para La reduccidn de pérthdas de
{02, que disminwyeron oel 76 % al €5 %. En termings
generales, elindwe de calidad presentd un aumentodel 5%,

Cervecena Santa Fe, CCU Argentina

Con um capaadad de prodeaoén de L2 millones de
hectobUod par afm, l& degunda cervecena del pan
wnplementd el programa OCA en una lnea piloto en e krea
deempague. Enun lapso de tres metes, (s eficdenda de la
Inwea saito del 65,5% al B4,9%. Durante el mismo penado s
disminuyt a ratura ce envases de vidio del 2, 818 al 1 66X y
las perdides de extracto £n by misma bnea de emprque =
redujeronde und, 77% aun 2,68%.

£l Indice oe Calidad presentd una disminucdn sustandal en
€| nirsero de lotes retenides, de 1281 paquetes en junis &
414 en septiembre de 2007 En razin de que la carveceria
aroduce dos de s marcas interraconsles mist mportantes,
Heineken y Budweser, se tiens un seduimiento etticte a las
estandares de calidad

Las mejoras en les operacionss de Santa Fe po pasaron
deaperctriss &n la comunidad en ral Doi daries

de Estudiec-Equipe

sels meser y se note de inmedato un resultado pasftiva,
Ls efciencis de Lo fibeica en La linea de embalaje se
incremento de un 59 % en febrero & un 61 ¥ en jubo de
2007 Las pérdidas de extracto en el ‘cellas {filtradidny
fermentacion)se redujercnoe 6,25 % en 2naroa 4,92%
«n septiembre. El ndice compuesto *First Time Right -
FTR™ (Bien desde 1a primera vez), que inciuye paracion,
extracte orfinal, tpo de llenzdo, levadura erbraday
velocidad t fermentadan, aumento de un 36,6 %a un
40,3% durante el mitmo lapso.

Con se1s Proyectos de mejora de Lat utilidades {PIR, por
sus siglas en Ingles) en marcha smutaneamene, la
mejors en Lilidadis Lamien regisud un incremento
saludable, Los ahorres propectaces pers el ahio 2007 se
estimen en §50 millorss ¢ pescs Chilenos

1a planta ECCUSA de refrescos no alcohdllcas
ECCLSA es la embacelladora (wer en Chile do refresto
o dlcahSticos y juges, con un 60X de purtiapacion 2nel
mercago de fuges, un 52% en refrew no alcohilices y
un 70% en agua embotellacs, Sus marcas mas
representativas nclupen algunas marcas jocales
Favontag, tales como Cacharkdin y vatts, como tambndn
les marcas internacionales Pepy, Canada Dry y
Gatorade

lGLAWwS PUDNCAFON AMWLIGS ACerva del programa UCA;
instituciones ge educacién superor aclamaron las
fnstalatienes coma ejemplas de las buerss pricticas en
marufactura y e preveedores han demastrado inkeres en
colaborar. ELboner fnal proving del Ministerfo de produccian
ae la Provinaa de Sarma Fe, que promovia 2 la compabie & la
categana de parimetrodereferendia.

Estd daro que & enfoque 0CA de CCU abarcs una vision a
largo plazo e cuantn A la implementacan para el
estabiles deme) lest e lasoperadanes.

MManufactura de Clase Mundial
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SCM

7y Viraje de la oveja negra

Coca-Cola Supply Chatn Managemens Compaity (SCMC, por sus siglas en inglés} es ke Compafila encargada de la gestién de la cadena
de abastecanient de Coca-Coln y fite conformada por lat principales embotelladoras en Chita para ia fabricacidn y el sumisisoo de
prodiuctos no carbonatodos para ¢l mercado de Ching y oros mercudos regionales de exportacion

| B
—
L)
P —
r L
ey
P —
- s+ LoFfldenda
gom——— mecanice {ME,
= por St siglos en
Inglds) qumantd
“'—' enun 10%, feXv
. 20% (=n fa linso
f-— ploto} enfos tres
r: hineos o
e produccidn an gl
primer afic

‘ — . Lautitizecion de

ugue, madido en
términos de Hitro

.ﬁ
N

mrm— oz agtio por litro
# o bebice,
- — ? l~ majors an n 498
« Elcommade
— eletricidod por
gl Y fitro v bebide ke
— disminuisb en un
 e— J5%, méentras qua

£

A compafia hinciona a través de una red de centras dc
sumimstro de 17 plantas, entre las cusles |a plantx
Dongguin e Lé pronihoa o Guanedang, 4 Lnas trey hocas
de Waye por cairetera desdr Hong Koag, €3 La planta mis
grande. Opera cudtra lineas o betwdas (on tecnologia de
Werado tants en caliente oMo aéptica  Udizando
TP TRACC, DongiLan fue La primera planta en implementar
tasmeores practicas acomenios del a0 2005,

Desafios en las etapas imciales

LLORA0 PAIACTY (L todas |23 apusstas estaban en contra

dal #xiEo en Les etapas ineclales, se ehigid 12 [fnea krones g

thenade en cafents para 3 Implementacion oflloto de

TRACC. Los deastlos 2vencet inclidan ios sigulentes:

- €l f%oma - TRACC no hatwa side trara ko al
1M mandafin ¥ poced  integrantes del
perional hablaban cendendianelingles

- cxstia un ot de vestrezay
. e presenizba una aita rotadéon o personzl
{quesebrepzaba o2 3Eper afa)

- presiones oxraordinanas sobre la produccibn
on razee del deseMmpehc efratico de 1A
maquinaria

Lz implementaden o la tined pikots Se fnicid con Iz
metores pracbeas fundamentales. 4 pesar de bos retos, los
cambios comenzaron 4 demostrar resuttados
tmpresionantes.

Muchzs impl efie ALACHINAS. T Refl LA tendencla 2 rediucis sU ftmo
deipuds de la ctapa de implementandn del provecte pllote
Dongguan, #ncambie, rHen2o£on Una fues 28 de Earea en &l aic
200% por o act uatmente, La totaldad de Las Cindo fueczas de tarez
s o nC et 1an imnped sando La Mansf act tra de ¢ lase mundizl ensws.
propias arezs, Laimplementzaon de la WEM mién s agtd
Intretuaendoen areas que no wincentrales para el proceso de la
ODer 20O

Los proyectos pala ta mejord de ot flf gaces ¢ ot tiyen una parte
©niheanva sl Impuisn para s mejor Lot operadorel y oy
supendsores fueros Capacitades enia metodelogla ODMAMC para la
reaslyoen de problemas y #5tin reschrendo problemas a la par
decLakjuker proyecto a nivel de cinfur én negro en Sefs STgma.

“Con trecuencla mve pregundan joué o5 ke que hace que la
{mplementacion en Dongguan sea diferente?™ La respuesta e
sendlla: la gerenna n i pianka de Dongguan ha adosfado la
Mamnfactira de clase mundal <on una ded $énobstinada, ko que
hace (e ahova sea parte o¢ La floofia corporativa de 50w Eg
méa, |a garants del grupo para recrams humanos, Wendy faan,
Manifestt quer “medos koS garentas de (as plantat saben que no
exdste posibilidad de orogresc en la carrera para aquelios
gerenies gue no etAn MLy verdos en iy Manifactura de chase
mundral”,

SCMEC esta 1ngresancD enuna nieva fase ¢ n 12 medidd en oue ol
proceso de NanuractLra de clase mondial seestaintroduciendo a
Las plamtas en Suzheu, Beifing v Xamen. Aun CLan |of ged afios

ﬁ l Manu{actura de'Clase Mundiai-

de Estudic-Equipo 4-Cont..

Afpecti sopresahientes de laimplementacion

Lz eficenda mecamca (ME, por 3w figlat e ingles)
aunentd £n un 10K, 1n 16% v un 208 (en L2 linea pilote] en
129 tras bneas de producctbn aurante €| primer afio. Desas
SRERCeS, W MEjOrd ¢n 1 SOl mecinica 3c han
soatentde 260 tras 27a. LEL meet a1, cuandn w e compar
con L linea base de lnicle, 1on dei 138, 17,58, 37K {en 12
Uinea piloto) yoel 49% [an 12 nueva linea de produceibng

El tiempo de fnactividad no planificaso o oy equipes ha
euminude oh My o un 306 desde que comenzd el
proyecto, mientras quela tasa de cumpimientc d= pedidos
ha aumentaro dasde poco mas del 0% 4 0 38X,

Lot vollmenes de pregucdfn continfmn aumentando en
torma exponencial y ede 2o 1@ han hecho afvors varfas
fnarcas dr produccicn en todos los Gempos. En enero, gue
tradicionalmenda es tn mes de baja produc Cion esfac onal,
Dongguan logre producs of equivaiente 3 (fnco meses de
prodixracnen elafio 2004 {ciandose iMd b el programa|.

El rendimentc de los matenzies aumento a oases
agigantados vy en forma consistente, legrindose
raguCCiones en pérdidas oe rendmfents entre on 21K Y L0
79% en loa primeras 2fns La tabrica oe Dongguan 4 ahora
Lidet en la cOMERIACODN cON KX palametiol de refenmda
{benchmaris] en cuawo a rend mrento en toda L2 red Oe
apastecimiente. Bnos oF ACMIraciGn son (DS ANOIod en et
130 decnrrgiay de 25ua de yde que comenzo el programa dr
Manufactura oe clase mundal (WOM, por sis siglis en
Tngiés). La utitizactn ce agn, medida n Lymmnas de o
de apa por [ira de bebida, me joro n un 495, ] consumo
oeelectiodad por [io de bebnda ha dsminuido snun 353%,
mientras que ¢l consune de combustible por Ibe b en
un41%,

nicLabes en Donggian te han superado, ne hay duda de que cada
stip presentard sus propios 1etos. Poc ford Una se ha establecido
UN AqUPD fuerte an Dongguan, Al TELAL QL LN CLIELEE ¥ §O DS
decompartir los conncimientos.

Alnsley Mann, el presidente y drector &pecuti vo de SCHE resumio
&1 progrese extaordinano aue 46 ha WEraan desoe ¢ afio 2008:
“al fgual aue o gue le sucedc d L2 oveja negrade |2 familia, era
€OMmin Ge 3¢ deydefizra 2 DongRLAn por sU baje desempefi. Es
difidl creer aue hoy dfa Lx vix'tan perigdicamente los pares &n la
industria tomo Lnafibricade referands”,
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FEMSA

paraquedure,

Impresiones duraderas

Sortalecor y darie apayo al Sistema de alto desempeflo a lo largo y anciho de sus plantas en México y lo fran instourado en formatal

»  Todes o Fyerzas da
tarza porale
implementaciinen
los tineus Hlote han
Wemtificads Frayeetos
ponr mejorar as
wtifidodes y chpurax
plontas ya han
contabilizode
ahoreos
sigrificativas

+»  Himpewdek
lnplementaads
CONGRIY it iandy
an la medid en gie
of mapacts oe Chase
mrindiod e iz bera
bilota esté gemrando
E4TUNGIID i qua
s implemente en ke
demds Lieas

De propedad meyontana de Fomento Economice
Mexicaro Shde OV fo FEMSAry g¢ propiedad mrinontars
de la Compafita Cous-Cola y abfunes acoomstas
pilblices, Coca-Cola FEMSA e la sequnda mayor
embotelladora de Coca-Cola en ef mundo y la més
Prande de Amenca Latina: representa casf «l 10% da las
vertas de Coca-Lola ardvel munghal.

El grupo opera 64 plantias e nueve paiss en America
Latina, lo nque incluye 30 plantas en Mexca,
embaeellando y entregando das mit millones de cajas de
betigas al afis. Para darle perspectiva, esto se traduce
en I8 atencidn & mis oe 70 marces de bebidas de
reconecimenta mundial a ktravés de una red que
comprende 5 mas de dos millones de purtos de verta
que stiencena mas ¢e 184 millones de comumidoies.

Las plantas oo Coca-Lola FEMSA en Méxfca tumefon s
origen en varfes grupes independientes de
ermbotelladorss ) 41N CUNDO 3 les Contideraba erkre
Les plarkas con e or desernpeho encl sitems de Coca-
Cola, estas plancas temien diversas cultiris y practcas
de eperadon. Enel aiio 2005, o Goerazfe de operacién
del grups e México establecid un marco de gestion
ancaminado 8 sscandarmzar {os sistemas de negecio A lo
largo y ancho de estas operacones, El Sisterta de alo
deernpefio, que L enfoca en losequiposen lasareas de

. la caparicacon e entrenadores interrws para la
presentacion de los médules de capacitacion TRACC en las
Areas da produccion, al igusl que = [os modua para la
capaditacion de ios bideres de ios equipas

El Uderazgoe de operaciones de Coca-Cola FEMSA edta
enfockdo de Leno 4 la conformacion de capacidades en &
Largo plazo ¥ ks resuttadaes iriciales son impresonantes, Aun
cuanga Cocalola FEMSA ettd desplegando el sutema POP
<on empuje y Mnamismo, 6 esta construpendo pare gue
dure, ssegurindee ge que sa encuentre totalmente
imegradoa suesistemas de regodos esableados.

1. Manuiactura de Clase Mundial

(o BN L. .
\@ « B plan pora elafia

Uy J00S s el de

de Estudic-Equipoe

de este marco.

producciény eniss practicas de opercion, forra parte

affwrzar los
gonaialas que sa han
forrada e el
desempenn y en las
pricticry
furgumentalus e jo
lLinag bilote

En juric cel afio siguiente, Coca-Coln FENMGA e pithd &
CL! que evaluera lat practicas en Cubutitian, un de sud
plantas principales Con base en esta evaluacien, v
después de efectupr una revaién detends del
contenida de TRACC y el enfoque para su
Implementadon, el grupo esoogic & TRACC como et
marco para €l fortalacimientn y para brindarle apoyo al
Sistema 08 alts desempefo &0 todas sus plantas en
Magirn,

1la estrategia para reforzar €l Sistema de aka
desermnpeio s2 ino & tongoet coma ‘POP’, Las siqlas en
espanol para Practica Operativas del Psa Enel 2007,
FEMSA lagro avanies significatives en v
implemertacidn de! POR loes que incluperon los
siguiertes:

- el estanled mienta de un comité gjecuivo de
Iderazgo y 11 comtbes de drecdon en Les plancas
misrnas; Ln sereccibn de una linezs ¢ ambotelado como
friloo e cada una oe Las plantas y b capacitadion de 11
fuerzas de tarea pars la implementaaén ITF, par sus
siglas eningiés).

. 12 ezpactacién de 11 espeasiuts en el
dearrallo v la estandarfzacion de précesos, cada uno
con base en cada planta, que otcanan en cabdad de
fadlitadotes de POP en TRACT y en el Proyecto parz
miejcearias utilidadet {PIP, por st siglas en inglés).

* Mamey f.—-‘= Colnarday
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Contenide Temético:

Tema | Introduccion a la Manufactura de Clase Mundial y

Modelos de Produccion

Conceptos y deflniciones

Manufactura de clase mundial

Productividad y competitividad

Modelos de produccidn y sistemas de administracion.

»

*
bl S

Téma Il Hoshin Kanri y su relacion con el Cuadro de
Mando Integral” de la Empresa (BSC)

1. Conceptos y definicionas *
2. Elementos del BSC
3. Caracteristicas del HK y su alineacion al BSC
. 4. Desarrollo del HK de la planta.

Tema lll Genba Kanri y las herramientas de Manufactura
Esbeita’ |

1.- Conceplos y definiciones

2. Factores que impactan en la produccion (7) v
3. Establecimianto de las bases de éxito para la manufactura esbeita
4" Herramientas LEAN ’

@ o

Conceptes y Definiclones

Definicion de Hoshin Kanri:

¢ Hoshin Kanri es una herramienta que facilita el proceso de
. direccion de la mejora continua de la compaiiia.

f Hoshin: Metodologia para establecer el rumbo o direccién
/ estratégica.
[ Kanri: Control, autocontrol, administracion, despliegue,
gestion.

Al

o ol
N H6§h€n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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Conceptos y Deffniclones

CHUNA

Se refiere a las
actividades que
garantizan que las
Estableco. RN peliticas de la Direccidn
ob}ety General penetren
£ tablocer completamente en la
actividades y empresa, de forma que
&l estandar

/
!
!

N1 ]

1

N

1

+
3

todos los empleados
Capaaitar tengan actitudes y metas
en éfplan comunes para seguir el
ciclo de control PDCA y
superar problemas
Do importantes, lo que les
capacita para conseguir
los objetivos.

il Hosh\i\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

MR 1]
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Propésito de HK

¢ Para qué Hoshin Kanri?

Mejoramiento

Sirve como una espiral de retroalimentacién que permite
respuestas continuas ante los cambios del negocio.

. Hos’hj\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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Propésite de HIK

¢Para qué Hoshin Kanri?

Para alinear los esfuerzos de todos los integrantes de la
/. empresa en una sola direccion y cumplir los objetivos.

]

3
{5 Para aclarar-a toda la empresa lo que queremos lograr y
. como lo queremos lograr.

o Para adelantaros y hacer frente al cambio rapido,
modificando ia forma actual de trabajar.

%

R T

P ¥ L
4 % . u% B
H. Hosh‘i\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

o,

3

- L@l '\; | [
~ Propésito de HIK
¢ Qué nos ofrece Hoshin Kanri?

* Un proceso de planificacién, ejecucion y revisién paso a
¢ paso para dirigir el cambio

D Py 4

» Un Concepto sistematico de dirigir el cambio en procesos
criticos de los negocios

* Una estructura de planificacién que llevara a los procesos
criticos seleccionados hasta el nivel de rendimiento deseado

* Una estimulacion de la habilidad para ser adaptativo y
capaz de responder a los cambios en el sistema de negocios

\; * Una . oportunidad para dialogar y acordar cambios
%

- significativos del sistema

7
&“i

iR Hoshin Kanri y Balanced'Scorecard (BSC)

*0 0000002300000 00

"l

NN

Ly

L9 Ul

!
b

M
U



Administracion Tradicional y Hoshin Kanri

Dinamica de roles Hoshin Kanri

I1. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
N

Protagonistas en RIK

¢ Quién lo realiza?

Todos definen los objetivos
y actividades (medios) para

“:> cumplirlos.
Cada jerarquia tiene su

responsabilidad.

Director
Gerentes
Jefes de area

Supervisores

. Hosh‘i‘r} Kanri y Balanced Scorecard {BSC)
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180 iran
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era en 2 niveles para dirigir la mejora continua:

L - ';g‘ *NIVEL  ° ENFOQUE
5’

1." El Control diario |]:> “los cambios no estratégicos” de
naturaleza mas gradual.

; . Alinear y coordinar el sistema de
¢ 2- El*Control Hoshin “:> negocios para iniciativas

II. Hoshin Kanri y Balancéd Scorecard (BSC)

) o especificas de cambio estratégico.

Control Diafe

nivel de control actual, mientras el Hoshin se emplea para

RN T "

= * +El Control Diario se usa para mantener y regular el

/
! mejorar dicho nivel.

Tbjetive
Elmclﬁn de nivel

Progrezo

(Cambios Estratégicos)

Alto pof mgjors baseds en

cambio estratégico

>mm
! Objetivo Kamri

@

Control de mantenimiento

Ay
‘E BHJ'O“ N Mejorn

1. Hc:s'h;n Kanri y Balanced Scorecard {BSC)
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.
= ; « Los Objetivos pueden definirse como los “resultados
— ! esperados”
= / ;
= i
f=— f * Las Estrategias son las actividades requeridas para
(-- : lograr los resultados esperados y son el motor del
(— ! Hoshin Kanri
- -
T
- |
— t =
- ; =
— “\ N
v ‘ —_
p {l. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) ”—_‘
o= & =1
L Lo :‘t}
- =
-,
e =
p— o o _q ey |
o Conceptos v Definiclones &S
) L. -
— Objetivos y Metas =
n=__ J
— DIVISION A
= OBJETIVOS VALOR FECHA H= HOSHIN
— OBJETIVO | COMPROMISO | O=ORDINARIO
.
- ‘
f ; g _
— i El Objetivo debe ser SMART
— [ (INTELIGENTE)
(— / Q
— } pecific (Especifica)
| .
'-w—.
— Measurabie (Medible)
g : Attainable (Alcanzable)
T \\ Relevant (Relevante)
i, Ho?hie Kanri y Balanced Scorecard (BSC) Limety (A siempo)
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Cenceptos y Defiiniciones

Punto de Control y Valor Objetivo

PROGRAMA Y REAL

E|F

M

A

M{J [J

AlS|0

NiD

LIDER DE LA ACTIVIOAD, RESPONSABILIDAD DIRECTA

APOYA PARA EL CUMPLIMIENTO DEL OBJETWO

- I, Hoshi\ﬁManri y Balanced Scorecard (B§C)

Indicador cuantitativo, que permite revisar el avance
en las estrategias

PLANTA COMPONENTES
PLAN DE ACTNWDADES PARA 2003
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Despliegue y Contrel
$ (seguridad), Q (calidad), € (costo), T (tiempo)
{OBIETIVOS Y ESTRATEGIAS)
BREAK DOWN REFLEXION
DIRECCIbh/\ A
T GENFRAL,
0 5
p ez \ ¢
T
g GERENCIA / \ 0
W DE AREA M
" /L \ :
4 / \
- : A
— 5,
k)
r: H. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
It —— b
Despliegue tipe Z
..................... oy
[m—— e
|
i
e et W, - SUPRRINTENOENTE S5 s G|
e '
'\,\ supenisor
. Hoshj\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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Establecer uns cultira da
. prevencidn de accidertes a fraves DIRECTOR
dentes tipo de Ighjorlr la mantalldad hacia SE.S. <
CERO ta seguridad KYT usando la 30 Puntos —
B {estructum de los cascox I:l
1
‘
won g - |
N s :,:; t :’% ',mﬁ%‘iﬁ% #.'zﬂi‘: I
B A
v g i
Establecer una cuftura de
pravencidn de accidertes a raves
dentes tipo da Majorar la mentalidad hacia S$E.S. - JE.FE DEL
CEROQ ia seguridad KYT usando la 0 Puntos AREA
astructura de los cascos
blancos 1
I
&
=i '3»-*/;:?]
Esta:blecerma cultura da
pravencion de accidentes a traves
dentes tipo da I:!ojorarla mentalldad hacla SE.S. < SUPERVISOR
CERO la sfguridad KYT usando la 30 Puntos
estructura de lcs cascos
Il. Hoshin Kanri'y Balanced Scorecard (BSC)
)Y
Heja de Reporie
FLABGAD: COMTE D4 & - TP HOJA DE REFLEXION (1) DE GENBA KANRS
AREAS DIRECTAS FECHA 11 DE ENFRO DEL 108
RESULTADO MEDIOS anan REFLEXION
= rora e ey
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PlanBasico () ¢ Programa da actividades(D] | Seguimiento (C) Refloxien (R)

SR
A’ ; -
<% ¢ Cuadrode Integral (BSC)
&
; Balanced Scorecard (BSC) es una estrategia
: de planeacion y sistema de gestion para
! alinear actividades de negocios a la vision y
i estrategias de la organizacién, mejorar la

comunicacion interna y externa y para
monitorear el funcionamiento organizacional
con respecto a los objetivos estratégicos.
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. Hoshi{l Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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Bases del BSC

Drs. Robert Kaplan {(Harvard Business School) y
David Norton lo imp]ementaron a principios de los
s, '90s como esquema para'medir el desempefo no-
%‘_’f'; ; ﬁnanciero de aquellas métricas que el esquema
5 i nanmero trad:cmnal no les permitia a los

{ ejecutlvos tener una vista equilibrada “balanced”

e T del desempefio organlzacmnal

T &

L Hdshin Kanriy Balanced Scorecard (BSC)

. (Rentabilidad) ~ - b "
Y vuon, now
£ . » oo . Km*ﬂw o

AL Hoshj\n Kanri y Balanced Scorecard (B5C)

Perspeciivas del BSC

@ - BSC sugiere ver la organizacion desde cuatro

. perspectivas y desarrollar las métricas, recoger

¢ datos y analizarlos a través del software BSC.
¢
‘ Financial  _ |
.? “TO BUCErd ﬂgig
Ll i . frw iy, ow =
r Shouid we Huk
1 1" ' .p‘\.."k']“:ﬂ, T |
);' 1. Aprendizaje y Crecimiento /‘ £
' 2: 'Procesos internos Customer 1 =1 [Secensen Tyy
. Y . "T5 8% Rivde o E ::"db“ : :::::::,
" 3. Atencion al Cliente il R N o)
- 4. Esquema Financiero i ' ] St s
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Step 2: Estrategia

- Resultados Estratégicos
¥

Step 3: Objetivos

: Estrategia / Componentes

Step 4: Mapa Estratégico

Resistencia al Cambio
¥

Valor def Chente

- Anélisis Causa-Effect

Step 5: Medidas de ™

\Desempeﬁo

Establecmiento
Nuevas Metas
Bkases

-~

3,

5

tep 1: Asignacion
- BSC Plan de implementacion
- Elementos Estratégicos

T
TS g T

Video sofiware BSG

5
I Hoshj\n Kanri y Balanced Scorecard (85C)

Step 6: Iniciativas
- Proyectos Estratégicos

Step 7:
Automatizacion
. - Software

- Reporta de desemperio
- Compartir resultados

Step 8: Difusion

- Alineacion organizacional

Step 9: Evaluacion
- Resuitados de Estrategia
- Revisién de Estrategia

Ba!anced_ Score Card

||

Hoshin kanri

A

L ;-.nzun Resniagos desarios Habilitydores Plasescion ssvanyicr Rasporsairidides M dhé priockivces
r ’ Equitibrio de Estrategia
wislon, Mision Objetivos y % mncldacelt y enfocade Dacplioo:c m Ejecuclony
& Valores 4 e Competencias the cascada seguimlento
Mg plaza Contramedidas "} “pgoq4is de negocio) objstivos featch balh
§ LAtgo y nresre piatos Medtane plazv
ENFQOQUE
1 Prisiisades svuatenlcas
1 do cone y madiane plaze
. 1
{ ! ALINEACION
1 Planes, tetsunas.
1 Preyecton e com
1’ [ ] Ciclo e prictidades.
Clelo de revision revision de |
- —
da valor de cumpiimiento de INTEGRACION
objetivo astrategia Pristidades au o conmol
i ? dlaita
RO
\ Mensual ~
1 Semestral
R [, REVISION
Cuplisienta do 1oy
5 prleridades

1. Hoshiz\ anri y Balanced Scorecard (BSC)
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E]ercmlo en campo. n. (VS
Dyusuon en ciNco equipos. \ {; .
Elaboracioén de Hoshin Kanri. H\OShln K&I’]\I’I

o

DIRECTION IN A STORM

» Opcién A: Datos reales de planta

o
)
"

| Opcion B: Datos proporcionados por el facilitador

Duracion: 180 mlnutos incluye 10 minutos por equipo para

presentamon
| ¢
L \ °
LR
— \
 rom—
o 1v6 a§
— 1. Hoshm Kanri y Balanced Scorecard (85C)
. ' —
L) p
r L
o—
' 1\-
= 3
¢ EFS 0 i
= |y Tablero de CGontrol Visual
v g ol
r_ - R
u=— TABLERO DE CONTROL DE ACTIVIDADES
i_ ) . GCALIDAD COSTO . CUMPLIMIENTOQ ' SEGURIDAD
— MISION -
= Gréfico PCM Grafico . PCM Gréhco PCM Jd| Gréfico” PCM
de ? de da " deo
. \ Objetrvo «Objetivo Objetivo Obieuvo
$ ! VISION Gréficos Grafices | Gréficos || ° Gréaficos
; de da de ' de
'- 1C 1C G ic
FOLITICAS . I —
.r——' 6 ™" ™" “Principalincidenta dal pariodo anterior y tratemlemto (conirol estadisticey | ]
CSA Andlisis CSA :| Anahsis s CS5A Anghsis CS5A Anélisis
Plan de = = . = (=3 .
HK\ . . . LIS . °
.—[ 3 T i T
| e Resuttado Plan de Resuitade | ° [ Plan de Resultado Plen de Resultado Plan de
r— ° L= Corracciﬁn <A Corracmon ‘Q:' Correcmén o » |47 [Correcaidn
"—- Y m L}
o= I Aciividades relevertes (Mape de Mejoras) [RDINARIO O HOSHINL | _ T ]
——— (4 -
— o
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Contenide Temétlco:

Tema! Introduccion a la Manufactura de Clase Mundial y

Modelos de Produccion
1. Conceptos y definiciones
2. Manufactura de ciase mundial
3. Productividad y competitividad
4. Modelos de produccion y sistemas de administracisn.

Tema Il Hoshin Kanri vy su relacién con el Cuadro de
Mando Integral de la Empresa (BSC)

1. Conceptos y definiciones

2. Elementos del BSC

3. Caracteristicas del HK y su alineacion at BSC
4. Desarrollo del HK de la planta.

Tema lli Genba Kanri y las herramientas de Manufactura
Esbelta =

™~ 1. Conceptos y definiciones g
g \, 2. Factores que iImpactan en la produccion (7) -
| B A 3. Establecimiento de las bases de éxito para la manufactura esbelta —
4. Herramientas LEAN o
— ad
-lc :31 .
= =1
e 2
-— N
(/- . =
Conceplos y Definiciones -
— ] )
— }
27

'GENBA KANRI: Administracion del Campo / Shop
' Floor Management

1= "N
@

, Es un método para administrar el campo
' productivo de bienes y serviciosy tiene como ejes ‘,

= principales: *
—

—

r— ..

T — La Estandarizacion
. “m— . - r ra

— ‘ La Mejora de la Operacion Estandar

r.._

\\‘\
. Gent{a Kanri y Manufactura Estandar
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. ngga Kanriy Manufactura Esténdar

-

:
f

;

i
"

Y

)

v

s e,

K

Es un sistema de gestion
‘de las actividades diarias

“&n un negocio.

2
b

Es impulsado por los
objetivos desplegados a
través del sistema Hoshin
Kanri,

Su operacion se
fundamenta en hacer
visual el control y el
avance alcanzado.

Conceptos y Definiclones

1M

- A
Ay

e, -
Hanas TRENE -} M”k’ﬁvm?wﬁ

o

e

Elevar ia habdidad creando
pearsonal muitifuncional
{poiivatenta) clenficandoios
10les de cada deparlamento
{potenciar)

—

Drsefar fns condutctas
phrczos que mantoTryan
| guneada a 1a corparacion

SETSAN

'

Gl NBA SHINDAN

NASTCRE b

HEVIHENBINGE,

B GENBA MANRY
5,5 -STANDARDIZE-SKILL-ALZE K

H: GehEa Kanri y;l\?lanufactura Estandar

LT 8 ]

Conceplos y Deffiniciones
SISTEMA DE ADMINISTRACION DERIVADO
DEL MODELO TOYOTA
Production Way

Pnoouc'r-l'on

Administrar alineando dreas y
tareas dando mayor peso ol

.| cumpiinuents da las estrategias

que a los abjetivos numdricos

Poseer una herranienta de

- seguimiento y»f&agnﬂs!ico -
YR v

gerencial

Genersr un tasnpo fuerte’ para
clanficar problemas y factiitar ef
mejoramiento en los procesos
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% 7 Factores de Produccion
- :
'- 1
= |&
— fnsh
!%T: ——"rour . TS
(I_-.; Mano de Obra Calidad
IE . \ " /
(— Material l—) Método _;,I Costo :
(- Maquina / rCumpllmlento
r: \L o L -y N, -~
/= RECURSOS OPERACION OBJETIVOS
T
- PROCEDIMIENTO RESULTADO —
| A . —
= L =
'_____ .l
T —1
— . Gent{a Kanri y Manufactura Estandar 22)
Ir:
| L
—=
' |\-

JoJ8 4 UL g

e _—_4
':'(f-‘_ r- Ciclo de mejora continua de Deming |
lr: {—Lm Raglas Basicas Pala ks Majeia Conthia wnj @ﬂ@n@ m D:@< ﬂm@ Th
] Jemy }o se puade mejeras nada que o 36 hays CONTROLADO ?1

Mo £ puade conirolar nads que no se haya MEDIDD
Ne se pusde medi nada que no se haya DEFINIDO
No se puade defirr nads que po $e haya IDENTIFICADG

Si se gira de manera
continua el ciclo de

* & 0

Plat # Do + Check + Act

'

PL. ]:FICAR
Objetwos y maodas

Epecutar

COMPROBAR I

Comparar resulados
Con objetnos

Accionay
comectons
nacesaras

ASEGURAMIENTO
DELACALIDAD

Cabdad

Tiempo

{ll. Genba Kanri y Manufactura Estindar
A

control hasta la etapa
de ACTION y a partir
de entonces se
estandariza para
sostener lo mejorado,
se obtiene el NEVER
ENDING basico de
cualquier
organizacion.
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Sontral det Comp

SUPERVISORES

Ejecucién del trabajo
(Operadores)

%4 = Protagenista de GK

¢ Quién es la persona mas importante en GK?

PRINCIPAL PROTAGONISTA

fl DEL CONTROL DEL CAMPO
Enlaza tas directrices para el
logro de los objetivos con las
actividades para tonsequirios
@ traves de controlar el
trabajo. diario,

o,

_5.documentos

t Calidad de los

Establecer el
¢ Estandar

|

Step Up de Genba Kanr

|

\...._.operador._../

Respetar el
Estandar

[ Implementar ] R_otac'ién de
Observacion de puestos 1x3 y
a Operacién | ’ X1 -
. 'a Operacic R
¢~ Deésarrollar Mejorar el
" nivelde .. ‘ .
habilidad del Estandar

[ step 3

Step 2

TSmp1

. Ge’n&a Kanri y Manufactura Estandar

Autocontrol

Step 4

seedsdP00 370080830
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Adiestramiento Téenico

implantar un sistema de ensefanza-aprendizaje en
todo el ciclo productivo para evitar la obsolescencia de
habilidades y mejorar la capacidad productiva.

5 Documentos para el AT

Hoja de Operacion Estandar

Cuadro Sinéptico de Requisitos de Operacién
Hoja de Control Individual

Programa de Adiestramiento Técnico

Cuadro Sindptico de Puntos de Control

Adiestramiente Téchico

Carta de Coniro de procaso
| wnyow |
I Manual de proceso 1

SN o peper g payvgmpmp =t SR gy S

Establecimiento dala operacion estandar | :

I Caracteristicas de cabdad | )

I Hoa da Dperacion estahdar HOE l E

I Grado de dificultad de la operacién I :

Cuadto Sindptico de puntos Tiempo da adweskamiento :
da Control CSPC : :

T Habiidad lécnica y conotimientos 5
| necesanas :
' -R.LD',~
t i i i L .
I I Cuadro sindplico de requrstos de apesacitn CSRO J I Hoja de control indnadual HCH J -
‘ 1
! 1
L _l Programa de adwsiramento téenico PAT I

[

‘Documentcs elaborados por el suparvisor Habili da d Téqniqa

L. Ge\nba Kanri y Manufactura Estandar
A
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Hoja de
: Operacion
/ Esténdar

+

.
LT TR e Y Pt e e

MANG IZOUERDA

------- Chaee pob slasen Trvass” rapprna e

TIEMPOQ BASE

reanser Ly shanion goguerar slhonad orolm

B

JOF ot

A -

otk s

LS
SO m——n

L% mim

o mis

L2 mrm.

Rareviar a LI LR ci)

+ 8 e,

Cantiar s dabie Yodive da poslodde

LEXTITL)

Lhems 40d shsie ¥
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2e3sr a

e Hode ks Vleww

CUADRO SINOPTICO DE REGUISITOS DE OPERACION

WO 0L FRCOESS Im

!mn FIDHA

o

CAMENO
CPCAACEREY —— CARACTERSTICAS (R | T
NOMBRE DEL - el =
o = pows rmn— AR I oo
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ARINT

! Programa de Adlestramiento Téchico

MT

|

I

-y

Mes: Agosio

fei [ 1 (311, [
Bl gz | § |58 |5°|s8¢
Notstry | v [recrw] vavat [tecme] v [rocan] v Ll g Py iy
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O Titdtar do ta operacion
[ Suplente de ta operacikin

£\ En capacracion
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Cuadre Sinoptico de

CUADRO SINOPTICO DE PUNTOS DE CONTROL

- r— e |
" Ji (Procizo [mncmm )
-
MES Imu
‘..... o | T R ) Cw,
i AL —
— ] |:umno Inr.vuo |Am FETHA ]
r— \ .
PUNTOR DE CONTRAOK waiars +4| CONFFAMACION DEL GUPERVISOR ODICAVAQDNES
:'! - PUNTOS OF REVIZION e N o = T
-

L SRADD 01

avh

- A TO ERADD M AFETTACKMS AL £1EWET

AFECTACKN Ak CLENTE

0

i, Gentg\g Kanri y Manufactura Estandar

¢ Instituto de Tecnologia de Massachussets — TPS*

Usa menos de cada recurso en la planta:
menos esfuerzo humano,
" menos inventarios de materiales
menos espacio
menos horas de ingenieria

Lean Manufacturing es una metodologia de mejora de
calidad a través de la mejora de los procesos y se enfoca a
la reduccion de desperdicios.

= Esbelta =

«
®

Lean Delgada (Toyota Production System)*.

lll. Genba Kanri y Manufactura Estandar
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T aew

vk Enfogque de Lean Manfacturing
(:' .4:3‘.', = —— : —
— @ | ELIMINA 3M 8 desperdicios:
plg , . . Ny
r: , M“nn L0 il 1. Sobreproduccion
'—-—l "
— 2. Inventario
| — . - |
= - MURA tavariacién 3. Transportacion -
f— A 4. Espera
(- MURI toinnecesario  |/5. Movimiento
(— 6. Sobreprocesamiento
.( /- Esto permite que el trabajo se |[7. Correccidn
rl* _ rgallce sin dificultad, raplda.m.e‘ente, 8. RH no utilizados
sin gasfos extras con precision y .
' . seguridad -1
.5 Y =
— \ !
§— 3 e |
— . Geni{a Kanri y Manufactura Estandar %)
] e g
lrr_' by |
L —
o =
,.rﬂ -
F g . ’ = =\
- 14 Claves del Exdite segln =
— , -
=== a
f— @ . I Filosofia a largo Plazo
— 1. Basar las decisiones en una filosofia de largo plazo,
—- /I méas que en el costo de objetivos financieros de corto
* ! plazo.
[ f 5
— B Il. El correcto proceso producira el correcto resultado 5
— i 2. Crear un flujo continuo para traer los problemas a la
(— ! superficie
— : 3. Usar sistemas Pull para evitar la sobreproduccion.
— v .
Ly : 4. Nivelar la produccion
Y g * 5. Construir una cuitura para resolver los problemas, para
(— | p
rl_.... 1S tener calidad a la primera.
|
. Ge\nlza Kanri y Manufactura Estandar
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6. Estandarizar tareas y procesos son el fundamento de la
mejora continua y del empowerment del empleado.

7. Utilizar controles visuales para que no haya problemas
ocultos.

8. Utilizar (nicamente tecnologia confiable y probada a
fondo que sirva a la gente y al proceso.

. Agrega valor a la Organizacion mediante el
desarrollo de tu Personal

9. Desarrolla lideres que entiendan a fondo el trabajo, vivan
la filosofia y énsefien a’otros. |

10. Desarrolla gente excepcional y equipos que sigan la

- filosoffa de la compafifa.

. G;nrb

=

o
° B

‘o

a Kaqr'i‘”mea'hufactura Estandar

v
2

%

14 Claves del Exito seglin

11. Respeta tu cadena de proveedores y socios
motivandolos y ayudéndolos a mejorar

IV. La solucion continua de la causa raiz de los
problemas lleva al aprendizaje

12: Ve y observa por ti mismo para entender la situacion
afondo-

13. Toma decisiones lentamente considerando todas
posibles opciones, implementa las decisiones
répidamente.

14. Ser una empresa de continua aprendizaje a través de
la reflexion y de la mejora continua.

o

111. Genba Kanri y Manufactura Estandar
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Herramientas

Las 5§

! Cambios rapidos

TPM Mantenimiento Productivo Total

Trabajo Estandarizado, Genba Kanri
Administracion Visual, Hoshin Kanri

SMED Single Minute Exchange of Die —

1 Sistemas a prueba de errores (Pokayokes}) k

Métodos de solucion de problemas 5W 2H, PDCA
Mapeo de la Cadena de Valor (VSM, Value Stream

Mapping)

Control de materiales {Kanban, Heijunka)

; Kaizen

Il. Genba Kanri y Manufactura Estandar

CosteNHenorilleadlime;

FORTrT S

T WA o

l Mayod@alidadIMency

& Tanm R
jlaxikfime]
eEiIsystem]

.
3 RXoR 2 0 LR

VSM 5§

QFD TPM

KANBAN l SMED

e
il Genba Kanri y Manufactura Estandar
LN

1. VSM: Value Stream
Mapping, ayuda visual izar
los flujos del proceso y a
definir la visién futura.

2. 5S: Aporta un valor
elevado a la visibilidad en el
procesc de produccion.

3. QFD: Quality Function
Deployment, traduce los
requisitos del cliente en
especificaciones del producto’
y el proceso. i
4. TPM: Total Productive i
Maintenance, ayuda a
optimizar los equipos e
instalaciones productivas.
5. KANBAN: Que constituye
una forma eficiente de
suministro de materiales a
las lineas de produccion.

6. SMED: Single Minute
Exchange Of Die, reduce el
tiempo de cambio en una
linea de produccion
permitiendo una reduccion
del tamafio de iote.
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Se llevara a cabo la elaboracion y llenado de los
formatos de los 5 documentos de GK

;\ Confirmar el entendimiento de estandarizacion.
+ Y su aplicacién en campo.
¢ Tiempo de la practica: 240 minutos

Al finalizar, cada equipo presenta sus comentarios al
grupo.

Conclusiones en conjunto. Plan Implementacion.

{ Conclusiones
Evaluacion del Instructor
Evaluacién del Taller

« Comentarios Finales

A Tareas a Futuro

"‘ Benefits / Concerns

mn. GehEa Kanri y Manufactura Esbelta
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