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TALLER DE ACTUALIZACIÓN EN . PROCESOS DE 
MANUFACTURA PARA MANDOS MEDIOS (Smooth & 
Productive) 

Introducción: Este taller está diseñado para apoyar la formación y 
actualización en las áreas fundamentales del conocimiento, 
necesarias, para cubrir en 100 horas - clase, un perfil 
interdisciplinario para el personal que ocupe la posición de mando 
medio'en las plantas manufactureras del grupo. 

Cadena de suministro 

SCM Su?PIY C~"'n 
~ ..... .i 

16hcr"' 

loglst1ca 
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.. 

Control presupuesta! 
de la Manufactura 

Recursos Financieros 

ºººººººº 1 0000000• 
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Que el participante conozca y sea capaz de aplicar 

f herramientas de manufactura de clase mundial, 

orientadas al cumplimiento de los planes de producción y 

al control eficaz de las actividades relacionadas con la 

fabricación de cerveza en las plantas de Grupo Modelo. 
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A lo largo del módulo el facilitador expondrá técnicas 
probadas y utilizadas por empresas manufactureras y 
conjuntamente se desarrollarán ejemplos para la 
aplicación de éstas en las diferentes áreas de las 
plantas de fabricación de cerveza del grupo. 

Manteniendo la congruencia con las políticas de 
producción y planes estratégicos de la empresa . 
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o Participación activa de· todos. 
o Compartir datos y exp~riencias. 

~ o 

0
• 'º Si hay duda preguntar y si no la hay, confirma . 

o Uno a la vez. 
.. (>ºHabrá recesos, respetar la hora de entrada. 
' o Puntualidad 

o Trabajarem6s en equipos, respetemos las opiniones· 
de todos. · 

o Celulares en modo de reunión. · 
o Títulos en 'la puerta. 
o. Bóveda segura. 

Aprenderás y aplicarás herramientas en 
tu área de trabajo, para obtener los 
resultados económicos y para satisfacer las 
necesidades de tu cliente. Por lo tanto: 

e' Pregúntate en cada ejercicio o téma, ¿Cómo puedo 
usar esto en mi área? 

e T.oma un rol de liderazgo para que conduzcas a tus 
equipo de trabajo hacia los objetivos planteados . 

• • •••••• 3 •••••••• 

-;i 
0 
--:-¡ 
=i 
~) 
,,,..j 
=i. 
=i 
~ 
~, 

--:-¡ 
--:-¡ _.., 
=i 
:.';) 



i: 
\-,........ .--­,,--.--
(...!: 
.---­.--
'1=-
r­
~ r:-
r­
(.r,; 
,,--
r:-

r 

/ 

( 
\ 

' ' ' 

\ 

f 
1' 
1 

\ 
\ 
\. 

Nombre: 

Escuela de procedencia: 

Carrera: 

Área de trabajo: 

Puesto actual y años de servicio: 

Función más importante: 

Hobbies: 

Lugar favorito de mi casa: 

MIS EXPECTATIVAS DE ESTE TALLER 

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

Propuesta de despliegue: Se formarán cinco equipos 
multidisciplinarios, a los cuales se les pedirá que 
desarrollen un proyecto "realizable" dentro de la planta, 
de un tema específico. 

Alcance: Identificar áreas de oportunidad dentro de las 
plantas manufactureras de grupo Modelo y desarrollará 
ejemplos para la aplicación de éstas en áreas de las 
plantas de fabricación de cerveza. 

•••••••• 4 •••••••• 

_, 
=i 
l=l , 
""71 
,,~ 
-:i 
=i 
='-"1 
=I 
=i. 
=i 
7:1 
='-"1 
-:i 
-:i _ .. 
=i :',.., 



:: 
r= .--. .-­
Ir-­.. -
(..!:: 
.--­.--•,=w 
r= 
r= 
r:-
r= 
(r,; 
1r--

r:-

r= 
•(-
Ir--
('..!:: 
{.,-

r-.. -
(r,; 
1r--

r= 
11=== r= 
'f:= 
r:-- . 
:.:: 
r 

r= .-­.--­.-­.----·-•(-
( 
r-

' ' \ 

i 
/ 
1 

"' ' /1 
I 

r . ' 
,, 
\i 

\. ~ 

Tema 1 Introducción a la Manufactura de Clase Mundial y 
Modelos de Producción· · 

1. Conceptos y definiciones 
2. Manufactura de clase mundial 
3. Productividad y competitiv},dad 
4. Modelos de producción y sistemas de administración . 

Tema 11 Hoshin Kanri y su relación con el Cuadro de 
Mando Integral de la Empresa (BSC) 

1. Conceptos y definiciones 
2. Elementos de: BSC , 
3. Caracterl~ticas del HK y su alineación al BSC 
4. Desarrollo del HK de la planta. 

.Tema 111 Genba Kanri y las herramientas de Manufactura 
Esbelta 

1. Conceptos y definiciones 
2. Factores que Impactan en la producción (7) 
3. Establecimiento de las bases de éxito para la manufactura esbelta 
4º Herramientas LEAN 

"Estoy convencido de que si la 
rapidez del cambio dentro de la 

. organización, es menor que la 
velocidad de cambio en el entorno, 
el final es inevitable." 

Jack Welch 
CEO General Electric 

\ . 
f. Manufactura de Clase Mundial 
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Manufactura de Clase Mundial es un 

conjunto de metodologías y herramientas 

que facilita la aplicación de las mejores 

prácticas de la industria para maximizar su 

desempeño y fortalecer el posicionamiento 

estratégico y competitivo . 

l. ~~ufactura de Clase Mundial 
'· 

' ' 

( 
\ 

No sólo supone un mejoramiento de la calidad de los 
productos, sino, además, una completa reestructuración 
de la organización, de las relaciones entre empleados y 
gerentes, y de los procesos de producción. 

' 

~ • t - - 1 

La manufactura de clase mundial, 
se centra en la gerencia mixta 
capaz de brindar los recursos 
necesarios para una mejora 
continua. 

Palabras Clave: Manufactura de Clase Mundial, 
Estrategia de Manufactura, Sistemas de Evaluación 

Competitivos, Mejores Prácticas. 

\ 
l. Manufactura de Clase Mundial 
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La excelencia de la manufactura depende de 
Ventajas Competitivas: 

º ciConocer necesidades del cliente. 
~'J. ,oNegodar eficientemente con los proveedores. 

'.º º bB~dúcir los errores en la producción. 
¡ ·. o.Automatizar los procesos. 1 o 

. \ 
\ 

El uso de mejores prácticas se basa en los 
siguientes principios: ''. .. (1) Servir a los clientes en 
función de su mejor.interés, (2)°Tene( el compromiso 
de toda la 
organización, (3) Estar sustentados en datos duros .. 

\· ... 
l. Manufactura'de Clase Mundial 

' \. 
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l 

1. Disminuir espacio en fábrica y tiempo entrega. 

2. Reducir y automatizar inventarios . 

3. Eliminar montacargas. 

4. Actualizar los equipos existentes para mejorar las 

.capacidades de producción. 

5; Reducir inspectores, proveedores y partes . 

. 6. Eliminar equipos gerenciales completos . 

• 7. Adaptarse a cambios en su entorno. 

Dinámica: "A Tale Of Two Dinosaurs" 

\ ' 
• o\ • 

l. Manufactura de Clase Mundial • • 
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Nuevo Rol de 
Operarios. 

Ganan áreas que antes 
pertenecían a 

supervisores, técnicos, 
entrenadores, 

ingenieros, inspectores, 
controladores y 

gerentes. \ 
l. Manufactura de Clase Mundial 

\ 
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1: Manufactura 1 

I' de Clase - .; 
lt Mundial' ,.: ¡· 

,, ~ ~--~1-~~~-º~" 
1 - .J 1 

¡ _- Estrategias :n· '¡ 
1 - 1 l' 
IL __ ' -- -- ------: L. - -- -

r <>-·--=-·... ----~_,__ ........ 1 
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·competitividad: 

l. Marlufactura de Clase Mundial ., 
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Productividad 

o ' 

' 
\ 

¡se caracteriza por 
¡ 
, .OSer la relación entre el 
;' monto obtenido de un 

producto y los factores 
utilizados para 
Producirlo, 

<>Ser el valor del 
rendimiento de la mano de 
obra y/o capital de la 
empresa. 

\ 
l. Mam~factura de Clase Mundial 

1 
Determina 

OEI éxito de una 
empresa. 

Beneficios 

O Fácil identificación de 
obstáculos y avances. 

Olngresó nacional por ODa solución a la 
habitante. manera de planear un 

proyecto. 
OSalarios, cuando 
hablamos de recursos OPosibilita establecer 
humanos. 

€>Beneficios para los 
propietarios del capital. 

sistemas de 
remuneración para 
empleados y 
trabajadores con mayor 
rendimiento. 

Competitividad 
~ 

. . ' -~ 

ª" ~~ 
· \ Se caracteriza por 

t 

' 
~ 

\ 

"JSer 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 más. 

l. Mari~actura de Clase Mundial 

1 
Determina 

!JCostos de los 
insumos intermedios. 

OCostos de 
financiamiento. 

OFactores de 
producción. 

i'JPrecios de los 
productos terminados. 

".:!Régimen tributario 

•••••••• 9 •••••••• 

Beneficios 

EIMejora los 
procesos internos 
de la empresa. 

ElDa origen a la 
capacidad de 
responder 
ventajosamente 
en el mercado al 
cual éstá dirigido 
el plan 
empresarial. 
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La productividad y el recurso humano son 
considerados en la actualidad los factores claves 
que definen la competitividad de las empresas en un 
mercado globalizado en busca de la excelencia. 

l. Mariufactura de Clase Mundial 

( 
\ 

" 

Es todo proceso que cambia 
la forma, ajuste o función del 
producto para cumplir con 
las especificaciones de los 
requerimientos del cliente. 

Es trabajo por el cual el 
cliente desea pagar. 

l. Ma~ufactura de Clase Mundial 
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. SI 
.. 
¿Necesaria? 
. NO . . 

¿Agrega valor? .. 

SI NO 

{" Mejorarla Minimizarla 

. 
Venderla Eliminarla 

• aLcliente . 
",. 

1: Ma~ufactura de Cl~se Mundial 
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El camino a seguir para alcanzar la manufactura de 
clase mundial está formado por cuatro estrategias 
básicas que son: 

1.- Administración 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 

obsolescenci.as 

º:º \ 
l. Manufactura de Clase Mundial , 
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1.- Liderazgo visionario y de Campeonato 
2.- Nueva cultura "metas y pensamientos" 
3.- Dirección y plan estratégico a 3 ó 5 años 
4.- lnvolucramiento y compromiso de los empleados 
5.- Desarrollo continuo del recurso humano 

l. Ma~ufactura de Clase Mundial 

' 

~\ 
~~ 
e ' 6.- Integración de objetivos de todos los 

departamentos 
7.- Organizaciones enfocadas por cliente o por 

producto 
8.- Sistemas y prácticas de muy buena comunicación 
9.- Soporte para la investigación y la educación 
10.- Desarrollo de productos de acuerdo a las ·' ,, 

necesidades del cliente 

. 
\ 

l. Mariufactura de Clase Mundial ., 
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~ 1l 11.- Equipos multidisciplinarios. 
~- ,Í 12.- Responsabilidad individual y mejora continua de 

¡····calidad .. 
•• / 13.- Control estadístico del proceso . 

• • 14.- Énfasis en la experimentación e innovación . 
;· · 15:- Sociedades con proveedores que tenga calidad 

/' 

I

r .. ·. 
• ,¡ 

¡ 

t 
' 

certificada 

. ' 

\\ . 

l. Manufactura de Clase Mundial 
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16.--Manufactura celular-flujo continuo 
17~- Proceso basado en la-demanda, no en la capacidad 
18.- Cambios Set-Up (SMED) 
19.- Énfasis en la simplificación y en la estandarización 

antes de automatizar 
20.- Programas de mantenimiento preventivo y predictivo. 

. \ . . 
f. Manufactura de Clase Mundial . \ . 
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1. Por orden o pedido determinado 
a) Plan de producción específico 
b) Materiales específicos 

2. Producción por lotes 
a) Cantidad limitada de un producto 

1 b) Plan de producción en constante revisión 

1 
c) Máquinas agrupadas 

3. Producción continua 
a) Plan de producción mediano y largo plazo 
b) Disposición de Maquinaria y Flujo lineal 

\ 

\ 
\ 

l. Mariutactura de Clase Mundial 
' 

' ' 
\ 
\ 
\ 

1. Un sistema de producción flexible (en inglés, FMS) 
consiste en instalaciones (máquinas, manipuladores 
de carga y descarga, etc.) totalmente controladas 
por un ordenador central, de modo que la instalación 
pueda funcionar sin atención de personal. 

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

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

l. M~~ufactura de Clase'Mundial 
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. j' 1. Reducir los tiempos de entrega (Lead Times) 
.· " 2. Reducir los costos de operación 
' · 3. Reducir. el tiempo de lanzamiento de los productos al 

mercado 
4. Exceder las expectativas del cliente 

I:: 
.. 

~( ., 5. 1.n"crementar la sub-contratación de servicios de terceros 
6 . .ll:dministrar la empresa global 
?"Mejorar la visibilidad de la compañia 

'·' ~ 

\'¡ 
' 
\ 

' \ .· ... 
l. Manufactura de Clase Mundial 
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¡ e 1, Objetivo: Detectar en cada caso las 

1 actividades que llevaron al éxito a la 

.í empresa en cuestión. 

Formar cinco equipos multidisciplinarios 

•Se determina un moderador y un presentador 

( 
o\\ 

•Cada equipo analiza un caso durante 30 min 

•En hojas de rotafolio plasman sus conclusiones 

•Presentación de cada equipo (10 min) 

\ 
\ 
\\ 

l. Marlu~actura de Clase Mundial 
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e OFSDESU l~OO~~CA~Ol'!~,~D~!C~R~ '!EL~O~c?!,~ a 
ADQUIRIÓ A BAVARIA SA. LA EXPANSIÓN D[LMIRCAOO DE SAIJMllllR (N ELPAfS HA~OO 

IMl'l.JLSAll1\ l'OR UN CRECIMl!-NTO fCO~ÓMICO 5ÓUDO, 1r-.:t\OVACl0Nf5 FXHOSAS ~N MA~r..AS 

Y EMf1AQUE Y AUM[:-.'TOS EN li'\Vl:RSIO/\tS ENCO\.IERCWJLJ\OÓN. Rt\.\1ÓN l'AUlL\O, CO'\SULTOR 

0[ ca EN E!.TAOOS Ut\IDOS, l\OS PROffiRClONA U1'A Rr5f.ÑA. 

Conm;íi.d..*2nwt.n.bg,¡~de~di:~ll!C!Wfftl¡uroru, 
P'-"º tjmbiéfi 1nduyt malw. Titile sittt n'l\ecerias y dos pi.-¡~ prtdictoo:s de 
m.:slL1. d1$11'iWid.is ¡lo ldrgo ¡· .indm ~ ÜJb'libid ll~~detru fu!oi<lnf!l cl 
Jrio 2005, ta m;U F¡aBifen b hisioriJde Coloffibia. Salaria 11¡.,, '11' al~ 
((lad~de~deSA8Mlt!~enpn.eqb~ 
de l.1S ~ pr.iaic..lo; en lió ;nlt.ll~di:o m,m.rfJWd • .11 igual QIJl'J lllwl 
de !ós Cf!IJif.». DelpUk di:o l.:i dtMl COl'l'oldl1JOÓO. ~u~ cfll"Ol*'1ron Id IOlociOn 
~el~dl'~pdaOC".i!itnd~deCbWnde.~4Úlflirw 
delR.ICC. 

El ~lil¡e lllmtlll.Ó l'f1 e~c10 d~ 20üi en l.1 tmeceri¡ d~ Tocmcipt'Gm Yna 
• capiCldad de~ de 8 mil~ di' heaolítM, !t' lr.ltl di' la «'M'CfÑ mis 

O fn Biryi~.i. d ÍndlC~ !lt ca~cidad l'll el proceso de euqlll.iaQ¡ !C¡il h.l 
lht'jc.ado ~ 0,6) .JI 1,!6 

o [n B11cir;imJng.i, el c.milioo de un prtidl.IClllJ otr<J ¡i.1rJ una de Mm.l.rtas 
se 1l'dujo de m.h de cw.1111 horas a llWllQI de do> hurao cnn la pril'llt-la 
lnc~i00!)1.IE0 

Con~iokradl~ como gruµo, l.li p!anw d~ íl•••aria han 1enido ~ub1endo 
COOIC~111!en~dasiik:.loon:-s~dl'!~ilG~!r:gillr.ISABM11le! 
Acon11n.1ació11~~n~i~¡wiaíi11Jk'Sil-ilialii~l:'fUW08, 
t'fl cump.lW.i6~ con el <.f.o1i~ aowl, ~ti o.iat ~.¡ tranKUTido un po:o mJ~ 
drt~m1r.Jd: 

\ Fdel ~ 5'selccckvlócmo:i1m¡X1o1upmetpv.ti.10b lí°"' ~. c.oo 
'\ uru Glp.ll..id.id re-fX!!Ydd de llO 000 bulellds por bcw'd y con •ln.-Ued<w de J&, 

O ~ da>1ticacilin p-omedki p.lf• roda> U! pi..~ de fb-.¡¡u. h.:i llll'jorJdo del 
p.'l"S!oHilp.icstoJ) 
O Allltl dt l.i i•mentJ<:iÓ~, IJ pl.Mt.1 de ll.11ana qut 1rnid la mJ! allil 

do1o11iaoúo !!(' enwmnba e'1 ti pu~o I~. o\i:1ualmcnte unJ dr la~ plani.u 11.i 
loiT..00 Íngtewr 4 b Mci.id.1 tr..1.1 die la~ IO Gllt' edtiben el 1llfjorrlesempi'ii11, 
d.llitidrdc6e en ta posio00 111.ÍDer<l 8 

. emple~ ro los dr.,,rsos IWloS. El e>0to en e5lil linea ~1I010 Mbrfa de tk.'lCmllrw 

1 la til010i4 p.11'~ la imptmerución ei b.> dem.i~ cerwcÑ l.! c.Jf!DOOoo <.e 

\ lleo.óacabu~brgo~~detixb!osmdesdelaoipiizrinp.YOI~~ 
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" 

~ 

! 

:un buen looH (u¡lq~1l'I'~·. rl 

~ 
1i<m1no que "! utilii6 p.or.i udc"' 

CJ ~· 
ti fruoo dt> Li ~emrruc:IÓll dr 
b M.lrulidula de Oaw ~lundul 
f.\Ol I""'"" >igLI< m mgl.;.~ 

, !W.'d.O en abril~ iooJ. ;-. lf o 
.~-

s.,.¡, lllUO dnpW .. l.¡; cifr.u 

y~ lldlUwl p.ll' 1o1 • Un •nck>dor 
di' c'1iod;id(IQM<;, pctlllls1¡;lzim 

' '--.] inglhl ftl Id llnu 4 habi;o 
.aumo!Uda d¡¡I 1'1% ,.¡ 'l)'JLt. ' 

efici'en:U.dela~b.Jlli.I, 
p.i'iriidP11117S'J..d'ii1gum.h~. 
90% E"'" .;,;,.,, .eñ.1lam~ la • J. 1 

,_,._,...,...,.,.,,_.,_,~ 

~de (111 ~e>llO•-elol.. L.i up.i<:U:IÚI\ dtl ún:~ dediiulón p.v¡. • Mlei de I¡ 1~lcm~n. l.i l.ln'Ktna que se eOO)(ltl.il,I fil b poskrón 
ti tw..'n1d(Drn ~dnai>Utl't'Crri••wneazu'en ~de 1007y 'rl buen 1M>b.ijal.'IUb.leael~C.l.A.'i:>ra,tod.i>""cl'l'Vt'tl'li.J>~f'llCUeflltan 

llJllelcuDfi~'romfl'!llienwoJ:n.~lOOi.I ) di~IC.ldasmelpwst>l~u""'P' 

' " -....... _____,,. / 
Cooti podri.i e~~. ¡;,j'¡¡btn\ ~ i'xiMll 1rdi•itl""*5 ~ !.l~rib !Oft ¡Jg.iru1 fo~ot.::ord.iildaiXll\bm~aTAACC,!aMial!et'l'lj~dOOl~de!.¡ 

r~ii>prcbl~""t/d/),illyt.~dl'~lk;:..-4mli. di' l.;.mt¡ur.1>, ~1111.r.>•'*'l;' lollig!l1 ;ond'lidrl"' ~l 
¡r~de1Ap.i1t,yp~tle~~di'Llw.1i:-.l\illor.i~ o !n~lb,llekierri.idi:bibiu.1111~...-dto!~.il71% 
dbde¡~!Jimplena11M:l!Í'lli>bs~~!o!hoi"Ubkub o fnlq'oli.rl~Mklst"GU~~dfoli'J"A.•ta"4 
uiw~odl'l'r<1f''®drM!jco'.1<entl~\Plf',pa;i,.;i~l.r.""'"~ • !ri BLxor.n.1ngi. l.J n4M:i6n ,¡.lb..., d..::"" iU m un 1i" .. 
q.ie ~ • ~lis ~ óe po;iucóó11 ¡jft Grupo. S..p eso ]nf;l,¡U>i, !<' o lnl<.anop.i.IJpCrdd¡au:t<>•'ll~w!l'dujomui1ll~ 

\ 
l. Manufactura de Clase Mundial 

;ol~11Hrcdll.lapl.Als.deFftCL«ióruil"' • _ 
4llJ!irl'l11U1,~t~~ Ml:.-is planla5 de Bav.i.na han venido Atru.1!11'111•.,.. l'S/.i ill!Jl~<IÓ'J<>!l!UlC 

p~·aemcp~m!.lAAll'nOiil.J,i.;lenc~ mejorando progresivamente en las ffiloC<X<li>d.Jd ¡jo, I¡, \1ele.tt'l't'»i;l!dt: BMnJ 

detrt>~Ll.q¡o<e~lllOut,..¡Lidal'. r~,' 1 1 j de d - "'Cokrnbi.i.. lo qu:! u,-r lo rNi~n in.iugur;id~ 
ytediones~conlasilt!Ñ;p!.ln~ \Ca lfl[~(l~ll(!S g 0 Ja <!S esempc~ ctntcen.1M!i\'olle,~"'l'mJM)'"'"f,¡i-

' / en los indicadores dave de desempeno ae put5f.ol J fi"lllo. Es mil. d mm de la 
W, ·ciN<Jf'IPn.i~e.nm.id.~H"ll'"' ~p[ por SUS siglas en inglés)" 1m~leml'nt.1cíOO in<e1al 1e 4mpHó P~'" ®t 
) l.isll()llt'f"!tcp!P.il'l'G1J!~dtl~meju;n: r i11d~·•1~ 1 .. don pl.rn~ p~v~.d~ m.il1a, 
O fo!laT~d~Mtll'fllDIMWl.ldeWiiai.lt~a ioefldJ~~¡r~"°"''lllllune•w;d~'ll(lnJ~dt!~~(t 
~llidell°".111,, ~"" 
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MEJOR NO PUEDE SER 
Cvn:sede en la RepUbi1Ca Checa, la ceniecerial'lzensfy Pnwiro;, qru s1g11;fica 'la.fuente i;nguwl de lacerw!U1. rwbuz, o Pilmer ',se 
1mc1ó ex 1 842 como wiamstalactón co/ectn;a opetadapor VIV'JOs cerveceros uidependientes de Plzen, WI Jm8hlo a unos 90 kilómnw 
Mdistmr,cracloutedt! Praga, ldccp1tal de laRepüblica Checa 

L:r cfkknckl w la 
[ÍPf:.<J de Wl-UIJ ¡j.,/ 
borril en 1<1 Nant11 
tTlndpol cuml!fl'd' ~/ 

!J%al96"6 

Wef',.;fo,..¡,,,i.:;., 
Jftwi .U M~ ?>Jrc 
vto<i.JdM Cko<'IM'tf. 
.~74%a/R.~:, 

l.oraturodfl Mlia<ll .. 

di: YÍ<6"~ U! ¡e.Jl!o di<! 
0,99%..t0,10";"1 

!.l>J buil('iciw 
P,,a>detru 

Ol'l'<:f.t ... t.< "' ~""' 

Ho'{<lafi~ Plll~~ ir Sl.11.Mílltrpl(, ptt1<1i.r:e atf<'<lr<Xlr 

cle10.200 mi~ d<-r«tcUtroi o. ce!Yf.2.1 a:Moy~ 
dea¡maimad!mmte ~ 50«0. s>artk•paoón,.,., ;o¡ mncaá> 
d" La Roo~l1ca Chtta. L1 rrorca b!OOHa del gtvPO..,. su 
portaf<>l1<> m!..,.lloilClOM.l ~ "' ~na P1t.""1 Ur!J.Jl'll, 
rerm<'lltad:i. C'll for.d<Y, '"trata dt la 00¡11\al ~ m.1s ,,. 
1m1taenel rro.nw. ~ !f4"e5 o.'"' mateas 1'11..,..,. Ur~ll, 
G.arron111.11, ~ty~kopop!Mcl<y ~. l>tcanpar.a 
Pt.emlo; kc<lfoJ ~ndf> m;n c<"IYnaen ;o! m..ra.llO c""'co 
QtJe> cwl~r <itra ©mP3Ma. A1.m cwr.d<i La planta ~a 
emprend'ffi mto:OO. ~ r..oa "' Jll00efrozaci6n, al 
rmsiro tlen'OO rnvlt'<.'Ot" la ca~daCI y <1 'arac1er ca.ie- "'111 
r..d>llQUf'lacervf'<'.f'<ÍaMyalogratm tanto,;nto. fl !rL4'0 
tal!lbíér. tjfflt' roas m Cef>E><ertas e~ su red!~ Vel~ 

Po!l!ll'1ce, cero:..a a Pra¡a, y Radeillt, Cefa a las fronteras 
rn0Pll111111a yEilo"'-Qw.. 

Los retos rn1oales 
Aun cllVICb cfertamenle se encontraban en el rwnbo 
a.:erta<loen t.orm""' di' 'li1sl o~, unil. Evaluadóo1 rodal "'"IM 
~es P•actlcas <H.l' lle>o a abo un eQUipo de tres 
~O.. CCI ro el allo 2001 tOOKo...., al!!m.n de las 
acn.,;d:ldi"! de ma.nitactir.s más arit1 = de Ptzef'l'I la 

l. Manufactura de Clase Mundial 
o " 

,._.,euo:Jl>n rlc e<'"'"~ 
wdendcn ., mas de (; 
mllf¡v¡uJl!C<Vl>"'lS 

efoe<:!l' """of>o 

""tabil11 otntau.iuar><b <'n .u ob]f'!:M> de a>1WPrt11~e en la 
pnnopal.:.•r""«'M df'Ellopa. 

EJ más: 11<.11 CU'.lodo el <ompromf10 fRQ~brantable !V' la 
compaMa de IN!rttn..r 101 ~toa.:.. trf.CllcloMJ..• ~ <lilnz:o 
f\Jese paslOl<'«ll.M:!rrír~ ... ..SIC ietradr)C nel n«l'IO O. 
qUf' muct.m efflpleado• O.rrmtraran !<11C1alment,. ~to 
1rad<> de 1c'0'1eri.:1a a la !ntr<><h:c10n O. 11n proerama 1"' 
ManLfactura dc cla"" rrundal [WCM, por ,.,, sl~llU "11 
!nt[éJJ. 

c;oo el tl~ o.. u1ntrarrntar esta re1btencla, el Cclfml<! llf' 
d!rMctOO, prn1d!d!> por f'I preildell!e df' la co""'aMa, 
em1tf<> un !Oll<'•o <ltrí1!100 a caru. ....., do" lo• empl<'11dm, 
e'llxl>.al><:lo <"! p~O'llt<> y el akl<OC" tlel pr<>!lrarn11 W™ '! 
cómo IO'.'r .ll'f'daria el pmt¡ra'N. f'n el 'lltlo O. trabajo. 
TamDi...., le li...raton a ut:o ""'ta. a ctro• lU11are1 c11 la 
Cefa.na l'l>lonta en lm CUI~ U:I !>at:Óf. 1mpl<'l!"f'iltaOO<on 
é:<1to lm prowr u"I! de NanLf actLra dec lase mund'taL 

~fdentffic.aron!I.., árc.u p11cto p:1r11la!ntraá..cdl!n""'111 
Mani.hctura ""' el.ne l!Ula'.l.I, <"11 ru6o ""' q.,.. se 
deltacaban f'n el pfl:<:eso <\O faboución ""Cf'f'l'<'2ll ycn tu 

fmportanoa par.! el pro<Lcto trna~ al rrnmo tiempo """ 
también 'f'P'<"ientl.bu la• ma'{llr<"I OP<l'tllllOd.ltles para 
mejOfar. L1S a reas"~""" ft.<>ron la.I 11~11ent8. ladf' lm 
tf.nQ.>el. de mtrMIDn y~ tlrtllantu para llr..,,..., la 
lín<'f. .Je embotclla<K> par 1exportadony la li""a .Je CefYe:ia 
óetbaniL 

El P'll!:fam4 WC:M '" irócKl <'n el aflD 1005 coo el 
""tlltll<'órr.-f'nto df'UM n.>'r711""' !l!ff'ol yf'cµ~ f'fl~aOll 
..... a de las a•eas >ek"cclDnad.I>. Cada eQ,lipe¡ de tratJa¡o 
lderéili'có 1n<!Kaálrei d....., de df'x"mpc"Ó<I y, en ...., mrto 
la1>«> tle !lt"fllpo "' lo¡¡raron avanc:"" r111>1<lc!. en lm 
l'undllm..n!m TRAa: para lM me¡or.., prkbr111 cn l<I'I 
sit~nt"' '"'""' Trab.>!JO f'n f'<llJpo, ,,...ddón vk._..l del 
~ll'(W'l'v¡ (llPY.J, las ~s y ""'"JO<ª ent« ad!. 

l.íNJanufactura de Clase Mundial 
~.-' \. 

Beoofic::1cs; 
foe tal el llf<l!l:'no tc-;,-am q, .. al PoCO t~DO se ffilpr~o 
Y1tor0<.l1l>ellte la 1mplementacl()llde(cs pilares P41"<1 las me¡ores 
pr;kticas. ':;,,. ll~rno a cabr> wrfm P"'!lram.n de ""'!<>fa y ff' 
materfali:zaroo t>er>e1'1ciosslgnll'lcatl-, oosolamenteencalkbd 

~:O~f' ... 11,::::':'a7..:';'n!:': :..ru:=~~ti:! \I' 
fi.rodamenta.Jes iwa la Man.A' act~ade da:semulldla.l entod11:1 lo5 
demhdep4rtament<l< deope,-aclcnes. 

Ourant" .. 1 mvno P"riodo ff' llf'nmo a abo Nalilac:í°""' 
Inicia~ en las ctru e.is C<'f'IKerw. La impt~rit.ar:lén ~la 
Mam.tacti.ra de clue !l'Llndal se lnkl6 a comle'llml det aPlo 
pnado. La lmf'a de errbotetWio fue el lftfo pfloto esciitfdo en 0 
~lkf' ~e y la línea de Cf'f'/e':!.a del barril y La planta de 

fabnuc.On de Cel'W'Z<\ lueroo ""' '""" ¡wlctn ""'"lllcb< "n ........ 
La taqrtade ....,twción u.Qf~11ente rN"'6 que la ..t'lr;ieroefaen 
la hr>f'a decer"!'Zadi"l barril llalM awnentadodel &ni al 96._, la 
el'lc~llde la tinea dee~o P41"ae'1'ortad6n del 7~ f. BSS 
y la rotura de IM!ll:rilUff'l'lat:u red<.C!ctltle ..... o.~~a 11\ 0,7Cll:. 
En las otras des <,,.....-cefi.n 1e qraron ,,...Joa:I $lmiLlrnen ks ef 

1r.dl<idor.,. clave .Je óe>ffilpeo\tl(llí'l;-¡;:o. ,..,. iii;a. f.rí1;;¡j1ef;' 
con benefldoo llrw><Jerm q.;e, ~;.,las Pf~re, 5e<ande 
m.!:3 O.i> rn11IDRl",decoronasd>er111 rx>r 1100..,. Ra°"ast. 

Cl.l!lná> Pb:fll!~Y Prudor¡ Pl50 en orf'IVfdo ~ lli.JN1. tlfll!f. de 
erM,., de Ílltl..,. t...:nok>t(a cn !>ben ntc afio, .., tnméi la 
ded11()11 de •aar tle "'rvic"' la IÍ""a de e:q>or!Mión. Un ''u 
n;.,....ro .Je IM in~arttes del f'QLll>O de tA'l bnc.n J11"1l'O 
orljfnale fuefOntriuladado:i f. W nuevasJnJt;iJaciones, lo qucal 
POCO tJcmpo Sf' tr,¡BJjo..,. e! tlesp~~ ráplOO a. la3 mejore'! 
pr.ktlca:s. 

La p11.<..W. ~mtlva <klcompmmr1ode p1z....,~ con 1111 rnt!otom. 
v•ioteJJlil.S <k laMn~llfacturadecl<l'lemLDd111le1eltio.<:l>o<k ~. 
l>ll'f<!Ía,.., estiin Wlrzllfltlo para combinar l<I'I !nrcllltivas de lm 
P•<>v•= <k "'ILl'f<B<l, :Wud y el medo amlnente, al •trUf.l q.;e 
del"' Pfl!fliJl\3:! de 1so ~roo. en ...., sistemm lntetra! unlco de 
tnt1Óri'I lo Llreov •nd>oO. todas l<I'I cerve.:efl.n tlet llll.<DO. 
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l9é00ml Campeones al rojo vivo en Chile 
Cut;111.do lot d:llen.0$ di.can «1>1<Ísct1WU1,por jINOr". gmsraimatll? pltkn Crista! &ClllÍD, o algi¡na otra cen>em popukir 
ptvdut:lda. por f,;, ~erla ntá.i grund.i tk e.fe paú. ID Com¡.dlD CtrY«#iar Urildas {CCU) 

fnupmastr11s 
mesn. la 
¡¡fl~lroda !"fl la 
linea 5a{tó dl!I 
t>5,5Xal 84,'ilX 

U! rarura de 
vnvm~ 00 •id'lo 
dlsmln~tJ;J/ 
?,/llj;Qf 1,óóV 

Lm p~rdida!> de 
t1.ltradc> l!'l'l lo 
mi.lmcr/looade 
iii'TlVO..C!Sll 

r'i'dtl}1:1r"'1W!m 
4,77'" uf Z,t>8.li 

Esta compaina !lvomlfiada "" bebidos, """ w 
pankip.lriin oe ""'r'CAdo del 86 'l. "" b.al.a cn = mis 
<le 150 afia; oeex¡:>eri••Xfa pari wmínistrar suamph 
~añedad de ccrveu.s. refre><:-O• no alcoholk:e 
(""~"°~· "l!Uil• m1.-..rales. ,..,ctve•de frt.U y"'""' a 
millo""" de OOAl.tM'tli<ktt<, <l .. tru <! ... Sus mara.< 
pnndp1IH, CnSUI, l\i:lvi.l ÚW.fl:I y b<:udo, '" 
dl!tntuyen a le llt'JO -., &rx:l\O do! Cr.le, en "°"°" "" 
Y""i""" como las miras df! pr~c..,ncia de In< 
consumfdcn!:!. ctílenas oe cervea. Ademu de "" 
propiu ,...,a,s, to C<lr'l'lpafio. también cnm...-dafü.a 

l'll.lro.< de ct=rveu "" "'"""'~"' lrr.emat>c.NI, Ulet 
ClltllCltt.,¡rM'l<f:n,BL>d...,...,ryGu!n""'1. 

Lo partldpacioo de Cú <e inició hodA (males de! afio 
2006, <l.llntb el prqr1ma de O¡::dmtzoóon de Lo. ao.:na 
<le 4lWlecimiento /OCA) del Jl"l)O cerY«ero fo.e 
l•f'IUOO como parle de su viaJe tilda I& JüBLI M:tura de 
d'5<! munolial (wc.M). Al OJnlie=, el lan:umíetto del 
prqra""' OCA cr1111lstl6 en el e<utJledmíento d" In 
li\eJO<es >ricticu fundvnent.o.le!. ei la"""'"""'"" y en 
ln pllrta< de pmd..cóOn <le tod!IG.• no alcot<>lltn en 
Su1tLl1<>y, en ¡uno de 2007, Si! e:tendó tamtllen a la 
cel'\o«eno. de CCUen "'lentina. 

R11a1ltado~ en Lacef'>'ecena. 
l.ostre ~tia< ptl<llO ~rm el.i1.,. deembllt¡e en I• 
I~• "' lu <tivnl~de filtración yferrurllMión en la 

seis me~ Y"' MtC de lnmeúatn un "'<iit.o.do pas!tiWl. 
L1l etiO..ncia de la fibrir..a en la hn<>t de embal•¡e "' 
írcreme .... n de un 59 i: en febrero 1 un 611' en jut.o <le 
2007 w péroídas <lee..trKtoenel ·c.,Ul.í' (filtraciOOy 
fermenudon)-"" ne<tujemnde 6,2S!l e11 el'>!ma 4,92ll 
en "'91.i~bre. El indkec001p...es~ "Fírr.t nme RiJ[\t -
FTR~ (tlí.,,., ~de la pr! mer... vez), qLI<! fnduye 1teradOn, 
extrKt.O ol'lCI na!, lll)<I de llenado, l<!va<lufl ..,mbrada y 
velocidad de fermenuc!On, aumertCde un 36,6 !la un 
<(-0,l!s:ó.lrurteel mí!.m<i l&P!IJ. 

C<>n S<!IS Proye<tos de me¡orode Las uulí<lades \PIP, por 
l.l.IS $!<¡:la.< en fngles) en mard\a slm.ttáneamera.e, la 
me¡ara ,.n L.tilidad<s umtoen l'>!Jl<UÓ un i1>cre11"'"to 
sa.luda.lll.,. Losaholl'O<p~dos peraelafln2007"' 
estiman en SS.O nnlklnede p.esed'u~ro:is 

La plitnt.s ECClJSA de refre5co~ no alcohóllcm 
ECCUSAes LaemD<Xell.aó:lra lideren Chile de refresce 
r.o llaii"J>~oos. y ¡ug:<11, con ...., WX de p•rtiopodón en el 
merado dej14'.i:r., un S2':C en refre<L<11 noalo::tiilkey 
un l!M en agua embolellilila. Sl.6 marCM mC 
repreerutlvas mduyen a!gums mucas locllles 
favont4S. talescom<i C.chut.Un y 'Wlltt.s.. aimo umbi~n 
14!. marc.n lnternodon41es Pepsl, Cariada [)ry Y 
(;atorade 

La lmpll!,,..,rru.oon dei P"'l"'-l'Oa de Opt!mt>Mloo de 11 
a<!ena de at:ltil~rmento /OCA) en esta planta uniblm 
p10<luJ0 ali~ pnanoa< rir'dn. EntJt' ft>ero y JUnio, las 
etldenoa< en la hr>e.a mejonircn del 56 i: al ~ ll y In 
p.,,.dl<la< <le prod..:t.o "' rt'dujeroo del 6 i: al 2,2 i: SI! 
loo¡rar<>n re:i.ul!Mlos sim1lar.,. .::on el l'ro)'«lo <le me.iara de 
lftfl~ ("'1 I~ PIP) para 11 ""1..cciOn de pénlldn de 
WZ. que dl<nin'-'Jer<in del 7f, !: al 65 !:. En tennlne 
l"""'lle<, el 01d0<e de calKlad >re<.entó L1<1ai.1m"'1t<1del ~i:. 

Cervecern1 S4111.4 Fe, CClJ Ar¡e11tl11a 
C.On Ufll ca¡>ioó&d <Je píOd>COOf'I de 2,2 ll"ll1i<>ne "" 
Mo..i.obtrU f'<l' 100. la !.<$Jn<I• e,........,...... del p•-s 
•mpl .. mertii el pro¡ram<i OCA en""' 1....,. ~loto enel are• 
d<:.,mpaqU<:. En un lap><> <le tre< m""'1, 11 eficiencia de la 
1.-.eii <i!IO del ,5,S!: al IM,~:l. DcrMte el mí<m<i ¡:.eriodo"" 
dlsminlJl'Ó 111 rotin.de ""'ª""' ""vid1fodel2.&1llal l.6Hy 
I&< f"'rddn ""extracto en 111 mí<nlll bnea de emp1;<1i..oe "' 
1ftluY,ron de un4,771: a un 2,6&1, 

ti lrnl<:e óe Calfdad pres<:r(Ó una di<mfrn.&.nsu,t.o.r>dal.,., 
.,¡ ni'.nern de lote< reteri<las., de 2.2&1 p.a<pet.,. enjUtlo & 

.CH .,., "'ptiemb"' de 2007 En razin de c¡i..oe la cavecen... 
prO<IL>te dos<lt! !n marcu 1 .... erflloonll.,. mi< 1 m;><rtantes, 
Keínel<en y Budweiser. "'tien.':....., ""(Lñmí.,.,toestnete a los 
e1t1.nda.r.,.óealidod 

U.• m<')Ofn .. nin operad<lMS óe S.nt.o. re no ptSMClll 
ó&I obtou en la aimcnldod en raL ¡:.,, diarios 

!oc.t~• pun~ca.r01 arta;l<l:lO &cera Od plogram.o U\..A; 
instft..cíor1el d<! educación superfor adamaron las 
fn<u.lant(l('.J. C'Omo e¡emploi. óe las buenos práct1CM en 
maruf&CW'& y l<r. prc...eeOO~ toi.n demostraoo i~•ff"' en 
c<ilatxirM. El l>ooor ñ rel provino del Ni nisterio de ?'f'd1.cdOn 
óe la Provmcu .ies..ru. re, que pr«nóvi<l a la C'Omp.iiÍll & La 
ate¡ona <le pari.mevo dereforerri&. 

Está dun q"" el enfoqi..oe OCA de CClJ abara uno visfon a 
latf<> plazo .,,., <;uarrtt1 a La ímplenw:nt.aoiin pan.. el 
establedmw. .... o de me¡ora~=temblaen la<operildones. 
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Lo ffldmdo 
J"'!m:Onko (i'E, 
pDt" su~ siglas<.'!! 
ln3/és/ oumi:on:ti 
rr111n 10"{., foXv 
2DS(;;m la /lnm 
pi/cito} Pn I~ tres 
l1rittas 00 
pr!>dtJCci(m en i!l 
prlm!!'roliG 

l.D litilirodOn d;¡ 
afilo, medido en 
t¡irmirv;rde litro 
de 01.IO por /lrro 
di' bebida, 
m1Jj0f'ó!.'l"lth14</!ó 

El C0n!;1n>D de 
1"1'11: trldda<:i pc>r 
/itm OOJ:J~ldahu 
dlsmlrnddo en un 
J5X, ml1mtrar qtJl.l 

Viraje de la oveja negra 

!.ll """p:i.Ma '"''"º""a " ...... "" Uft.I '"""" <<'MHll"" 
,...,,1r11nro .,,. ,7 p"1nt1U, entre Lo.• '"'''" la punu 
~u.tn ..n(apr""""'" lll"Guar¡gó:>"'l,a """' trf".I hll<41 
cW "'ª"' JIOf <01irnna dn<lr' Horio¡ ~!l • .., la 1:11.a~ mh 
I"'"°"· o~a nmro lull'a. ""l>t'bldM""' ff.'Cnolor(;o <'r 
llfn;><lo t4rlt0 e<> <al•<'!lf<' ,,,,,..., ll'"1>1M:a Ut!tt:zanm 
OlviTRAU. Dono¡9u.tnftr Llpnmt'raplantat'n1_,,1~ntar 
!a>"""''""' ~actk"' awmet>:!<>I 111:1aM100~. 

Dnatios en las etapas ltllciales 
CuanM QMH1' ...... tM"' 1 .. aou1,.tu ..., .. ,,,,.,.,""contra 
~hno ..... lu~a~ ir11dalt!:I,"' ell111ó la línea l\r"""" d<' 
!len.ido "" tdt'nl<' p¡ra Lo. 1m~lnl'!'o~i<>11 piloto O. 
TIVLC. Lm do:'ytfcs a"l'r><:<'fh>'ll.Ían kl5 >ltiknú-5: 

<"l l<l<>ma • TMCC "" Mln1. lido u-m .. _1m al 
Hfl>rl'lll ""'""ªrf" y poc05 !Rt<'gf.!l'ltt'l dt'l 
p~oMl llablat..n ""™""rld•an<"l in~I"" 
1'><1Jt11.tn<léffatd<'~'"us 
'" llfMetúba ....._ alta n>Cadón de Pt'm>r1'l 
(Q,..S~t<'l>&<aMfl2,kper1.l\o) 
P""io<>M ntraordfl\Onm KIOt<' la pJ<iai<Cl6n 
<'R ra;>.Oll d<"I de<"mP<'00 .,,.tl.l!CO de la 
m1.QU1narl• 

la 11r'C>i<'m<'ntadM de la l{...,a ¡:iltltO '" 1N<IÓ U:.1 (.!ti 

mt"]OtM prac~C.ltl fU~l.l<'L J; P<"I.' de lt>> r<"t05,ID5 
c.mbio> c<>m.,nnron a d"moHtar r<'rnlUd~< 

tmllf"'iooantn. 

Mtcl>.,.1mp(~Ml.CIO"""n.."""lll!<'M<'ndl.ar<'<!ur:ir•urltll>O L 
dt'lpui;, de la ..tapa de lmp(~ntac\Ó<\ <l<'I prty<'C!<> piloto 
0o"'!!I'"'-"' ""º""''º• <Dlf><'n:!ocon L.O>a h.,.:r.a oe tar"~ ..., t'lai>o 
200' pt'l'<>.actual~<', lll mt1.HW<ldelascl1KC l'ueam de tarea 
><'<'l>LU<'l'l':ran lm¡:ú"1MO lll M.lnd.acttn. decW<"mtnclal '""'"' 
pto¡1l.1t1 1.r<"a>. La 1mpl=mtaaon de 11. WCH. l<lmt:o<!n"' <'<tá 
i ntr<><!uaend1>"'1 U<'lll <l-"' ""><>nc.,nttal"' p.or 1.<'I P""-"'",;., l1. 
OP<'fMJOI\. 

Lm l>'OW<:t0> pa¡at. rne¡or.ideutlll<li>WSc""'tlll>f<'ninapart<' 
'l'!r01'>.-an.,,, <11'1 fmpU!ID par• W ~l~ Lm """"'""',..y~ 

''-""rvf'"'"' r""""' upacrt~ <'n!a m..tor:li.>logla OMAIC par a la 
reOWO<lnd .. llfObl<'ma< y <'i!in f<"l'*'1<'rldo l'fObl<'ma< l. 11. p¡r 
,;.,cwlqL.Wr llf<>v...:toa niv<'l<l<'clnt..,.00 "'-'ll<Oer; SehSf1na 

"C"" fr<'<l'<'n<il. n'>C' llf<'llñal\: ¿¡µ< "' lt> Q"" Me<' QU<' la 

hr(ll~<>don "" Oonnuan '"'" dif<'r<'f"lt<'?" La '"PU<'st.a "" 
S<'rlC!lt.: t. t<'f<'OCl&<'n la plantad<' Ooriw....,. ha adoll(.ldola 
M4nr.t...:t .. a ded.a<' rnndalcon..,,.. dedil6nobstlnA<ll, lt> Q.J<" 

~l.<<' Ql.,.al)Qfa ...a rwteoe la l'lloD1<1c0tPfll',!t!va de5Clt.C. B; 

mái, 11. !""'"l!<'<l<'l !,,,.,., p1.r1. ,..., .. ..,,lunanco, Wmd'( RIA.ti, 
marMl<'<til QUl': "redo<"" ~<'f<'M<'• o.. la;i p(~llt.ltl ub..., q.J<' no "'°"" P051bllld.a<I d<' Pl'Oll'""' <'R l1. un<u Plfl. aq....,¡1<>5 
ll<'fM(.., (111" lll>t'll,¡.,, ~ V ... S],,.,. ffi t. IMrlLtadL.rl. 0.c!M<' 
mtndfal". 

50\C nta 1r>¡rnaná> muna n\JC'i>I t;u., <'n l1. mni<la"" q.J<' d 
P'"'"'" O. !.'.anuractL.r.a de el.u<' mi.ndi.al '""'t1.1ntrodc•<'r>W • 
l;a plllllllas .... s~..., &e1Jln¡yklVl"81. """''uat>W lmO<'S¿ffm 

l. Manufactura de'Clase Mundial" 
' 

<J/ t;onrumo dlJ 
c.r;mblistib/B par 
litmS'il r1Jdt1jo <"ri 
!1'141,\., 

COMpE"TITIVt 

CApA bi [1TlE 'i 

A:lpectos sllOre,...hentes ~ la tmplementaclllo 
La ~oda mKarK¿ ~ por S\.11 t•tLu ..,.. l"llt..JI 
a..nentóen u:> 109!;, m 11•" yun20l (en lll lfnea ~oto] en 
IM tr.., br><'a< <lt' pri:dJcrlón rurant<'<'i prlm<'I" .aM. Df<<I<' 

""'"""""· W ""l"ral "" la <'f'ICl<'n<U rn«~nlca .., Mn 
•mtmldo ......, tr.a afio. 1.1.:1 ~}<>< 1.1, Ol.1ll<ZI ,.. i.,,, ccmP11 
<Ofl t. lífll'a b.ase <le (riel<>, 100 del 1?11, 17,511:, m (rn la 
lf""a pilote) y<lt'l-. I<'" la nl>!.'Va lí""" <I<' pr!!<ltx<l6r.I 

El tl""'PO <!<' fl\Octf.-fda(l no plani-ffcHll> <I<' ¡,,. <'<J.Jfpo:s IU 
ats..,.n"á> ..., nt. <lt' ..., 50& "'°""" Q,... <~b el 
p""ft'<'.1<>, mf<'ntrH <JI<'(& w1. a.. cump~m•<'rlt<> de P<'ddm 
!\a a"""'ntaf1fldeJCl<'DOCll rnái<l<'I gp¡g& tn911't. 

lm ....tltr-.,.lll"S <le Pr<>:l'°'d6n <:<;11t!ni<ln auneni:arldo m 
t11tm.a ""IX>""""lll y ni.<' l.hJ .._. Mn i'lt'<ho aflrmi IOltlll 
mvt:ao <lt' llf<>Wa:l<l<I..., tcrn. lm !;l<'rnpoo.. En.......,..,, IP' 

trl.dK•DMl""'n'-""' "'""" d<' b1.11. pro<lJo'.cion..,t<>dDM.1, 
Donwuan l<>9"<> prOOcdr el <'q.Jfvalen(" a cfnc<> mne d<' 
prod1..-oonm•üll<>~(c1.ar'l<fo,..1rrrd6<1p""lr1.rra1. 

El r.....i1mi<'f'lt<> de lm m1.tnialn • ..,.,mto 1. !>13"" 
•1fpntlodo• y ..,. lorma coMhl<'"!<', ll>Jlrándo•<' 
r<"Ou«lll""" "" pk~ °" r<'Mmler.to ""'""..., 2111 y in 
7"'rnl05pr1.....,..,.1.r.o. L.alibric.a,;,.Dor•nu.m..,1.l)Qf1. 
lid.< ..., t. c~raom cnn "'5 parám.-b'D5"" r<'1'rr••><U 
(bt'ncl>milri\i] <"ncuawo a rfrw:f.Wnto rn toda lll r...:l O. 
1.1>a>t<"COmf...i11. O.iM«!<' admlrllClón '"" l1Hat>otr1H ...,<'! 

·~" dt-t'!V'f~&V<!<' a~w.de..:f<'QUf'Com<'f\?Od program.o<Y­
...... ""ªdura <I<' et.a ... <rund'.a.l r;No;.. por "" •u¡~ rn 
rn11n1. La ttlll:r.ad6nc..a1w, m<.'<Jd.l.<'ll•kmioo>oe 1rt11> 
0..•11.1.1p.or Utrcd<'..,.trlcla,..._.JOf<>ffiUrt~ El<""'""' 
<l<'<"i<'ctricldad p.or ht11>.X-i:..1>d1.M dl•mirU<ID...,unnll, 
m......tt.aQ'-'"'<'!<OMUIIDd<'<ombu!tlbl"p<>t litro ~)0"'1 
tn•1k. 

lnl<.lal<'• en Donctu.m"' ~ i.ic-a<:IO, !\O llaydl-ICfa <!<' Q.Jc' Cada 
•ftlo llf""'!ltatA 1111 prcp1m r.W>. Par forltn.1"-'ha <'<tablffldo 
un "<!ulpo 1 ... rt .. ..., f>DNJtua", .al f~uat Q"" UM cmura vigorosa 
,,,.~<>mpartlr 1CSc0Mcim1<'f"fm. 

,t;l,.olry Mil.M, <'l llft'Sldt-nt .. y<frt'ctor<'lf'Cl.(l""O. SCJIL t<'<U'l"i<> 
fl P'"t'""' a!r1IOl"dMM IP' '" M!<>tt&m _..,. <'( aM 200'.\: 
"al !•ual <l"" lo....,. l<'•LC<"dlo~ laow>J& ....,r1.d<' lll f1.rnU1., .,,.._ 
comínQ"" ... Qosdefwa a [)onuuan l>Of su~ Qosemp.-00. B; 
dftldl ott.- IP' OOyda t. vhlt.nP<'ffó<lcamt'!lte las Plt..,<'111.a 
l lltLl>trla romo tna f!lxica (Ir" t<'l'<'r.•<•<U". 

\\IC!\I EXl!CLmNG S'\STEf'l.1 

Ul'lfUl,.lrl':'l>ll.s 
•flF!IO.Ul!t 
.,tf1 l'U2Ml0 
~~~ 

•m 
GlA.ltl;IQ'Ull 

\ 
l. Manufactura de Clase Mundial 
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IFIEIW~ Impresiones duraderas 
jorndecery darle aptJY-Oai SUtenw de altoderem¡;efl.D a lo lnr¡a yandto de su~ planrn:umMt.rico y lo han Instaurado en ¡ornw. tal 
paraquedllrt. 

Tm.ol.nf<;vz<11.Jo 
t<.-.: . .:rpi..at.> 

.implemuitadó11 011 

J.,,!ú-;...,. piloto han 

;,,W!Jfia>.lo Prayro:oi 
~,.,..¡.,. .. 1.>s 
<1t:lrd.111':!1y~íl<I>" 

pbiMtya tran 
<:'Jt'ttabilii'o.:lo 

El /Jrtctu .i. la 
lmplutwnca.:i~r. 

'""'onw~r~ 
en¡,, mcd•dt> en'!"" 
d~l!>d! a­
,....,,.;;.,¡ w la L.i-.. o 
pUctto ut6ieneron<*> 
eff"'ll(llll\11"'1rD?"0 

... implemuit! en l.n 

.!emc!•¡,¡..e.i, 

De pmp~<lad me)'Ont.ana de Fement-0 E..:<1nom1lfl 
Me>dcaooSAde CV lo FOOAoyd" pre.piedad miocnllllia 
de l• Com?fiiil. CQ<..f..V:.lo y •tt:~ a<:<:1otmt.u 
púb~coo.. Coca-Cota Ftl.ISA "" ta .q..-ida mayor 
embcteltack>ra de Vxli-Cola en el murio:Jo y la m8• 
v~roJed<:"""°'""' Latíu: repr~cosfel 1aitd<! la• 
W~deC.0.:..-cdlf.f'IÍ•'t'I m~r.j,al. 

El VL.f>'l opera 6~ plantM en n.,.,.,.., p.ií"'' en J>meric& 
Latina, lo qe>e mcluye \O planw en Me~ko, 

emc<:«Uando yent~rdo dru. mil mili<ln6deca).nde 
beti\!.H al afio. P.ara datie per!.pe<:tiva, ello i.e traduce 
<!n l.i ab!ncj.;n .a mis u i'{J marc..t< <lo bebidM de 
reconcdm•ento mundial • lra"'"' de una red qoo 
romprende a mis de dos m!Uone~ de purt.os de vent.11 
qe>e.i.ienden• masOe 111-4 rn!Uonadeccwimidor .... 

W plarus lle Co:a-úlla FUl'iAen li\i;rlco UMeroo"" 
<lrifen en vari<l! grupM indep<'ndientes de 
<!mbot<!llaó:>ru y. .a.si C"'-í>lk> se le$ con!.id.,r&N e~e 
lm ¡ta rus ct>n me¡or OesemPf'l'><len .,¡ mtem.a de Coa.­
Cdl., <!Sl4S pi.a rus ter'lÍan dV<!rsuculti.ru y praet.>C&$ 
de <lperadon. En el aflo2005, ..t lideru¡o de operadOn 
dt!l 1rup:i "'1 A'o!xlco <!Stl.tteció un mar~o de ¡estion 
e..,,.,mnadoa ...u.n.iarttar !<ls mtemld <lo neicdO a lo 
lar¡o y llt>Cho de HtU ope-.cfones. El Sistema de .ti.o 
demipelio, que se enfoca en !Meqt.i ¡:.»en l~a reas de 

la capa,.1uioon ~ entrena<lores interrt<l'I para ta 
prei.entaciM d• I<>< módiJm de apariu.dOn TRACC en las 
;:i.e.u de proch..:c'O<\ al i¡U1l que O:: los mod.tai. para ta 
caJ)«itadon de Kts lideres de ~e"1i~ 

El lfdPrazi(l de ope-adones d<: Coa-{'.Q!a FEM.SA eta 
enfocaao Clt: Uerio en ll o:orf«rN.óon de atj)'6Ó<'lloks en el 
lar¡o pla:m y los r-..tu.OO;t fnlciales!.l:m !m¡Jre.iooantes. A.si 
cuardo C«:.o-Cd.o FEMSA esui deplef.ondo el <>ilem& POP 
con ""'PuJe y dfruimiimO, Hl ... ta con•lruyendo para q...e 
du~ 1seguránoo.e de oue se ~ tot.almeru 
1n1ecr..:1oa <u!;!.i<4'nlMde r~el.U.bleodos. 

l. Manufactura de Clase Mundial 
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El~n,,.,,,,e!a~ 
2005ue!di: 
.:¡;.,ini<Ytas 
rmor,.Jos:¡"" lft h<m 
19f'a®~r,el 

d~yM!o> 
pM:ck1u 
fur,J.Jmentalm "'' Ja 
lil•llO/lJOf<> 

( 1 (j¡f/l I 

mr 

producdónyen lM practfasde operadiin, fornia parte 
deetem&rco. 

En ¡urfo<l<!l af>:l Slft.Íente, Coca·Cola l'E.li'5A le pi<hó ¡ 
(CJ queevaluera la$ pr'lÍ~'tk.o.sen Cuautit!in. una de su!. 
plaota:<. prfocipa.le1. Coo tla"1 en el.ta evaluad<ln, y 
oo.pués °" efectuar un.o remíón det,,11111 del 
contenido de Tl\M'.:C y el enfoqcoe par• su 
fmplemerudón, el Jf'\.PO e""4f<i a TR....U: COll\tl el 
marro ¡».rael fortdledmfenm y para brindarl~ap<>yo al 
srsu.m.a oe alto «:sempefio en todas ~ plantas en 
Me:ór"<I. 

La etrat.etfa ¡».ra reforzar el Shtem.a de atto 
<Jei.emp<!~O se vino a ..:o~rcomo 'POP', lusiJ(as eu 
~ pora PractíCH Opa"ativl!S del Piso.. En el 2007, 
FEMSA lo¡:r<i avan~e~ ~i¡¡nlficatwos en su 
lmplemerudiin del POP, 1.,. qL.O'! irictuyeron !M 
sf11áel"lu: 

el ertae>la:I mf"'1to de ,.., com1t<'! ej.-cL.d.,.. de 
lld<!rUfO y 11 com1to:< o.. dir..:ción en 1.u plant.1.s 
m(Stn1;S; i. s.ee<:diinde.....,, lirW:<•de ernt>otellldocomo 
p!Hltoen ada una oe las planW y ti ~t.lÓC>'l <E 11 
fo<:iLM O. tarea para !• 1mplem<t'll.ll.<...Ón (ITF. por su< 
si~t.Benfrr¡:lés). 

ll c:apaat.adiin de 11 espeoahsus en el 
óesMf'Ollo v la ~ndllrfzadón de p~. cada ino 

con base <!n cada ptanu., q...., otunan en glulad de 
f4dlita<lotes de POP en TRACC y en e! Pmyecto ~a 
meJcrarlas uti1ida<l"' ( PIP, por .51.1! !.Í!!laS en !n-e:t.;s). 

l. Ma~ufactura de Clase Mundial 
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Tema 1 Introducción a la Manufactura de Clase Mundial y 
Modelos de Producción 

1. Conceptos y definiciones 
2. Manufactura de clase mundial 

• 3. Productividad y competitividad 
4. Modelos de producción y sistemas de administración. 

Tema 11 Hoshin Kanri ·y su relación con el Cuadro de 
Mando Integral· de la Empresa (BSC) 

1. Conceptos y definiciones·", 
"' 2. Elementos del BSC 

3: Características del HK y su alineación al BSC 
4. ,_ D~sarrollo del HK de la planta. 

Tema 111 Genba Kanri y las herramientas de Manufactura 
Esbelta· ; 

1. ° ConCeptos y definiciones 
2. Factores que impactan en la producción (7) 
3. Establecimiento de las bases de éxito para la manufactura esbelta 
,f Herramientas LEAN ' 

Definición de Hoshin Kanri: 

Hqshin Kanri es una herramienta que facilita el proceso de 
dirección de la mejora continua de la compañía. 

Hoshin: Metodología para establecer el rumbo o dirección 
estratégica . 

Kanri: Control, autocontrol, administración, despliegue, 
gestión. 

<I ºO "' \ 

· 11. Hoshin Kanri v Balanºced Scorecard (BSC} ' . 
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¿Qué es Hoshin Kanri? 

irmediato 
Conlramed1da 

Relo 

Establece objetz: 
Establecer 
actividades y 
el esbindar 

Capaolar 
en el plan 

Se refiere a las 
actividades que 
garantizan que las 
políticas de la Dirección 
General penetren 
completamente en la 
empresa, de forma que 
todos los empleados 
tengan actitudes y metas 
comunes para seguir el 
ciclo de control POCA y 
superar problemas 
importantes, lo que les 
capacita para conseguir 
los objetivos. \ 

11. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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¿Para qué Hoshin Kanri? 

Mejoramiento 
,-

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

11. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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r ¿!;'ara qué Hoshin Kanri? ., 
1 d 

o r' Para· alinear .los esfuerzos de todos los integrantes de la 
f. er:rpresa en una sola dirección y cumplir los objetivos . 
' Í 

lb 
' 

\o .. 
•' 

Para aclarar· a toda la empresa lo que queremos lograr y 
como lo queremos lograr. 
Q 'o 6' 

Para adelantamos y hacer frente al cambio rápido, 
modificando la forma actual de trabajar. 

. 'l 'º<> <> 

\ . . '.. . ' 
> e ' (> "'{, o'< ~' 
11. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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.'.! 
.ftt. ~ ¿Qué nos ofrece Hoshin Kanri? 
~·! 

. . 
.~ ) ·Un proceso de planificación, ejecución y revisión paso a 

' r· ,. 

( 
·~ 1 

\ 

!' 

' ¡ 

~ 

paso para dirigir el cambio 

• Un Concepto sistemático de dirigir el cambio en procesos 
críticos de los negocios 

• Una estructura de planificación que llevará a los procesos 
_críticos seleccionados hasta el nivel de rendimiento deseado 

• Una estimulación de la habilidad para ser adaptativo y 
capa'z de responder a los cambios en el sistema de negocios 

•.Una ": oportu!]idad para dialogar y acordar cambios 
. significativos del sistema 

; l\ ,, 
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Administración Tradicional y Hoshin Kanri 

Dinámica de roles Hoshin Kanri 

\ 
11. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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¿Quién lo realiza? 

IDirector 

Gerentes 

Je1ies de área 

§llJl¡pieroisores 

Todos definen los objetivos 
y actividades (medios) para 
cumplirlos. 

Cada jerarquía tiene su 
responsabilidad. 

\ 
11. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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1 
Ópera en 2 niveles para dirigir la mejora continua: 

• .· t. '·NIVEL ENFOQUE 
t 

JI 
i 1. · El Control diario Q "los cambios no estratégicos" de 

naturaleza más gradual. 

2,, El•Control Hoshin Q Alinear y coordinar el sistema de 
í negocios para iniciativas 

especificas de cambio estratégico. 

\ o 

"\ •. . 

11.' Ho~~in Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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• El Control Diario se usa para mantener y regular el 
nivel de control actual, mientras el Hoshin se emplea para 
mejorar dicho nivel. · 

Alto 

1 
Nivel del 
Comol MtjOnl 

l'rogn•o 
(Cambios Estnttgicos) 

ObJdlvc1 

1 ae'VllCióu dd nivel 
: pOr mejan band1 en 
1 c&mbio Ci1nltq,ico 

' ' . 
1 i Ob..,UVO '. ~ 
1 : Elevación dd 
1 • 111.vtl por OO!llfOI 

,..--Mtjiiñi""" : ¡ ~::!~...io 
/-~~~·aiespin.lporam!rol 1 

: 

--------~ Controldemll!ll:enimiento ( 
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• Los Objetivos pueden definirse como los "resultados 
esperados" 

• Las Estrategias son las actividades requeridas para 
lograr los resultados esperados y son el motor del 
Hoshin Kanri 

11. Ho~hin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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Objetivos y Metas 
OIVl~lf'IN 

OBJETIVOS VALOR FECHA H= HOSHIN 

OBJETIVO COMPROMISO O=ORDINARIO 

- --

El Objetivo debe ser SMART 

(INTELIGENTE) 

&ecific (Especifica) 

Measurable (Medible) 

Attainable (Alcanzable) 

~ 

Relevan! (Relevante) 

\, 
11. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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Timely (A tiempo) 
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i:iunto de Control y Valor Objetivo 

:; ' 

; 
Indicador cuantitativo, que permite revisar el avance 
en las estrategias 

' J 
!Programa 1 ~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

11 PROGRAMA Y REAL 

{. s D O N E F M A M J J A 

LIDER DE LA ACTIVIDAD, RESPONSABILIDAD DIRECTA 

I' 
,¡ APOYA PARA EL CUMPLIMIENTO DEL OBJETIVO o 

1 

\ 
' " 11. Hoshir\1Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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$(seguridad), 1Q! (calidad), C (costo), T (tiempo) 

(OBJETIVOS Y ESTRATEGIAS) 

BREAKQOWN REEI EXIÓN 
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Establecer i.re cLJlti.ra da 

1 ' ...J pre~rcilm de accidentes a traves __; 
Accidentes tipo de Mejorar la mentaUdad hacia 

MAM 1 C~R00 ·-, la sfgurklad KYT usando la 1 ., 
estructura de los casco• 
bla~COI 1 

1 
Establecer 11111 culltl8 da 

Q 
pmvenc:iOn da eceidertes a lraves Q 

Accidento• tipo de Mejorar la manta~dad haclll · 

MA" 1 CERO la seguridad KYT usando la 
estructura de los cascos 
bla~coa 1 

1 1 

SE.S. .J < 
30 Puntos 

1 

su. 1 < 

30 Puntos 

1 

l!,::iiiE!o!. r·I l~lr~c'l'•lliio~';,~'};¡ll'.'i'I li:lllli•iiiDii(I 
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1 o 1 1 1 

1\ 
\ 

1 
' Accidentes Upo 

MAM 1 CERO 

...J 
Es~blecer tila clA.ra de 1 

su. 1 < 
prevención da accidentes a traves __; 
do ~•Jora'~ m'"taUd•d "'T 
la s~urldad KYT usando la 30 Pun¡ '-, ., 

1 estructura da loa cascos 
btarÍcos 

1' 
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( 

Balanced Scorecard (BSC) es una estrategia 
de planeación y sistema de gestión para 

alinear actividades de negocios a la visión y 
estrategias de la organización, mejorar la 

comunicación interna y externa y para 
monitorear el funcionamiento organizacional 

con respecto a los objetivos estratégicos. 

\ 
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Drs. Robert Kaplan (Harvard Business School) y 

David Nbrton lo implementaron a principios de los 

90s como esquema para·medir el desempeño no-

financiero de aquellas métricas que el esquema 

. , financiero tradicional no les permitía a los 

ejecutivos tener una vista equilibrada "balanced" 
o 

de,I desempeño organizacional. 

\ .•. 
o ,,, ). • • ~ " • " 

11. H<ishin Kann y Balanced Scorecard (BSC) 

' l 
' ' 

' o 

BSC sugiere ver la organización desde cuatro 
perspectivas y desarrollar las métricas, recoger 
datos y analizarlos a través del software BSC. 

······••31••······ 

_, 
=i 
1=i , 
--;-¡ 
~1 
-:-¡ 
=i 
~, 

=:J 
=i. 
=i 

-·1 
~, 

-:-¡ 
-:-¡ 
--'' 
=i :-,.., 



:: 
r= .----. .-­,,----... -
(2: 
.-­.--
'1=-

r= 
r= 
r:-
r= 
r.r,: 
1r--
r:-

r= 
·r­,,--
("2: 
(.,-
í-... -
t.r,: 
1r--

r= 
11=== 

r= 
'f= 
r--: 
~ 

r 

1
oesempeño 
- Establec1m1ento 
-'.Nuevas Metas 
- Bases 
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11. Hoshin Kanri y Balanced Scorecard (BSC) 
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Step 6: Iniciativas 
- Proyectos Estratégicos 

Step 7: 
Automatización 
-Software 
- Reporte de desempeño 
- Compartir resultados 

Step 8: Difusión 
-Alineación organizac1onal 

Step 9: Evaluación 
- Resultados de Estrategia 
- Revisión de Estrategia 

Balanced ._s_c_or_e_c_a_r_d ___ ~I [L. _____ H_o_s_h_in_k_a_n_r_i ----~ 
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Ejercicio en campo . 

División en cinco equipos. 
I' , º"' 

•'. Elaboración de Hoshin Kanri. 

' 
•' Opción A: Datos reales de planta 

,Q.., .~ 

0~~ 
Noshiñ'Kanri 

__.. \ . ............... 

OIRECTION IN A STORM 

Opción B: Datos proporcionados por el facilitador 

Duración: 180. minutos, incluye 10 minutos por equipo para 
presentación'. 

' ' \ ' ' ' 

\ ' "' " '~"' ºí? 
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Tema 1 Introducción a la Manufactura de Clase Mundial y 
Modelos de Producción 

1. Conceptos y definiciones 
2. Manufactura de clase mundial 
3. Productividad y competitividad 
4. Modelos de producción y sistemas de administración. 

Tema 11 Hoshin Kanri y su relación con el Cuadro de 
Mando Integral de la Empresa (BSC) 

1. Conceptos y definiciones 
2. Elementos del BSC 
3. Características del HK y su alineación al BSC 
4. Desarrollo del HK de la planta. 

Tema 111 Genba Kanri y las herramientas de Manufactura 
Esbelta 

\ 1. Conceptos y definiciones 
2. Factores que impactan en la producción (7) 

\\ ~ 3. Establecimiento de tas bases de éxito para la manufactura esbelta 

\;"""==4=.=H=e=rr=a=m=ie=nt=as=L=E=AN===================================='~ 

\ 

'GENBA KANRI: Administración del Campo I Shop 
Floor Management 

Es un método para administrar el campo 
productivo de bienes y serviciosy tiene como ejes 
principales: 

La Estandarización 
La Mejora de la Operación Estándar 
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&1, 
~ Es un sistema de gestión 

' :cie las actividades diarias 
:en un negocio . 

·' 
/ 'Es impulsado por los 

'· ' objetivos desplegados a 
f' través del sistema Hoshin 

1:,

/ Kanri. 

Su operación se 
fundamenta en hacer 

1 

1:, visual el control y el 
\ avance alcanzado. 

\ . 
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SISTEMA DE ADMINISTRACION DERIVADO 
DEL MODELO TOYOTA 

¡ 
¡ 

Production Way 
f~ 

/ 

Elevar la habilidad déanclo 
personal multifunciooal 
(P!'.!!•:v~E!!Jle), cleoficaodolos 
rotes de caaa departamento 
(@l~j¡;ir) 

D1seflar lw.. <..'Oflductes y 
p.ri11e1µosqua mant~Bfl 

Administrar alineando áreas y 
~ lereas dando mayor peso el 
~, cumplun1ento de las estrategias 

que a los oqetivos numéricos 

Poseer una herramienta de 
- ·· seguimíento y ,diagnOslico 

gerenci81 , <;\ " u , 

º •( ~ a'.ITTC:a:::ta a la COflXl!BClon 
0 

\. 5tf ..s-TA!'CDAROUE-g(~~ 
Generar un campo fuerte· pare 
denficar problemas y facil1tar el 
mejoramiento en los procesos 

\ . 
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INPUT __ __. 

1 Mano de Obra I~ 
1 

.J 

1 
[ 

r 
" 
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' 

Material 1--+ 1 Método 

Máquina ¡ .?' 
RECURSOS OPERACJON 

PROCEDIMIENTO 

111. G~ba Kanri y Manufactura Estándar 
'-

CICio de mejora continua de Deming 

No se puedt me;o;•, 11<1di qut nn H hay• CONTROLADO 

• No ~ pu•d• con1rol•r nadi qua nos• haya hEDIDO 

• No se puede meów n<1d• que no so l>a~a DEF.tlOO 

No u P<J•d• drin11 nado que "" H haya IOEtrnf IC,ll)() 

J Plan+ Do+ Check+ Act 1 

1 PLANIFICAR : 
ObjetMJs y mlllodos 

jREAL1ZARj 

1ACTUAR1 
AcclDllU 

eooectons 
nscennu 

HERRAMIENTAS 
!)!CALIDAD 

E¡eo1Jl~r 

1 CO?\IPROBAR 1 
Comparar resul!adot 

¡-,.,...--+------! Con ob¡etrw~ 

~--------~ 
t. 

111. Genba Kanri y Manufactura Estándar 
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1 

l~I 
Calidad 

Costo 

~I Cumplimiento 

OBJETIVOS 

RESULTADO 

Si se gira de manera 
continua el ciclo de 

control hasta la etapa 
de ACTION y a partir 

de entonces se 
estandariza para 

sostener lo mejorado, 
se obtiene el NEVER 
ENDING básico de 

cualquier 
organización. 
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¿Quién es la persona más importante en GK? 

" i 

• 
' 

\ 

•' 

\ 

Ejecución del trabajo 
(Operadores) 

111. Gehba Kanri y Manufactura Estándar ' -
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' • ; -- ~ 
Calidad de los 1 
5 .documentos 

'f / 
~stablecer el 

( 

~' Estándar 
\ 

· hnp,le'l'entar . ·¡ 
Observación de 

la OIJ'eración 
"· 

r-Desarrollar J 
·, nivel de .•. 
· habilidad del 

, __ ope'radoé_,_ · 

Respetar el 
Estándar 

Step 2 

'Step 1 
,' <\ ' 

' ' - o 
111. Genba Kanri y Manufactura Estándar 
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Rotación de. 
puestos 1x3 y 

3x1 '. 
,, .. 

"' 
;·, ', 

Mejorar el 
Estándar 

Step 3 

, 
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Autocontrol 

Step 4 
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~¡ 
'U' Implantar un sistema de enseñanza-aprendizaje en 

todo el ciclo productivo para evitar la obsolescencia de 
habilidades y mejorar la capacidad productiva. 

5 Documentos para el AT 
Hoja de Operación Estándar 

Cuadro Sinóptico de Requisitos de Operación 

Hoja de Control Individual 

\ 

\ 
\ 

Programa de Adiestramiento Técnico 

Cuadro Sinóptico de Puntos de Control 

111. Gehba Kanri y Manufactura Estándar 
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~.:'..~···,___MJ_li -~--,,.-º®--_º _'ii'• __ D@@_º,-----~~ Carta de Control de proce30 
; 

& , Manual de proceso 

~~~= 7,.::::; 
' "--~:_".:-:.~::: ::::..:: :-!_ --- -------------- ! 

/ ~ 1 Grado de dificultad de la operación 

( 
1.: Cuadro slñópiico de puntos • Tiempo de achestramiento 

~ Control CSPC 
: 
l 

Habdidad léaiic:a y conocimien~ 
necesarios 

:_ --------- --:():- ----- -------- ---- --

\ 

\ D-- :0ocumenioseiaboradospo_relsuperviwr 
'\ -
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~HOJA o:e: CONTROL IHOMOUAL 

. .................... 1...,.~-- ¡-· . 
~ .... 1 DEAMTMIVITO r .. ................... "" .. ., ....... '? 1 

, .. _____ .... .._ 

:::=\ ~Jti'9Ge~~ 
lo~ -...les <M la &mprHG. lNYCC'fllrKI IMI -rociar en IM 4 ~ dlf•tlÑ'-' ckptr1arMntoa <M.o& 

A~ 11'9""" a la &d!Jl"C.,oa. 

. ~-~ .. ~ .. - . ª ck la empresa , - •& hallo. rt.abodo dentro a lli 
fwl'O.<MbJlflff~-

sro- C>Plll'Cf\__., 
ccmcH1oa, e ,_._nto de hobibdod de 

I .>): -...rdoa I.l,.U. 

~ginro de~ - ... &nut"" -
~~pero& dela~ == 
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O Tnutar de la operac:ión 
O $upJ•nte ele la operac:ión 

Ó En capac:ltación 
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e.} Instituto de Tecnología de Massachussets - TPS* 
¡ 

. • :· Usa menos de cada recursó en la planta: 
menos esfuerzo humano, 
menos inventarios de materiales 

!' menos espacio 
menos horas de ingeniería 

• 1 

l.l 

" " 

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

Lean = Esbelta = Delgada (Toyota Productíon System)*· .. ' 
' 1i l;I ~ 
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~ EllMINA3M 

MUDA lo Inútil 

8 desperdicios: 

1. Sobreproducción 

,. 
1 

1 ,. 
\' 
' 
' \ 

MURA la variación 
2. Inventario 
3. Transportación 
4. Espera 
5. Movimiento MURI lo Innecesario 
6. Sobreprocesamiento 

Esto permite que el trabajo se 7. Corrección 
realice sin dificultad, rápidamente, 8. RH no utilizados 
sin gastos extras con precisión y lk=========:!J 
seguridad 

111. G~ba Kanri y Manufactura Estándar 
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l. Filosofía a largo Plazo 
1. Basar las decisiones en una filosofia de largo plazo, 
más que en el costo de objetivos financieros de corto 
plazo . 

11. El correcto proceso producirá el correcto resultado 
2. Crear un flujo continuo para traer los problemas a la 
superficie 
3. Usar sistemas Pull para evitar la sobreproducción. 
4. Nivelar la producción 
5. Construir una cultura para resolver los problemas, para 
tener calidad a la primera. 
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• 1 

é)" { 6: Estandarizar tareas y procesos son el fundamento de la 
•• : t ' meíorá 'Continua y del empówerment del empleado . 

; , 7. Utilizar controles visuales para que no haya problemas 

.j ocultos . 
8. Utilizar únicamente tecnología confiable y probada a 

/ fondo que sirva a la gente y al proceso. 
d 
J 

e 
r 

\ 

111. Agrega valor a la Organización mediante el 
desarrollo de tu Personal 
9. Desarrolla líderes que entiendan a fondo el trabajo, vivan 
la filosofía y enseñen·a'otros . 
1 o: Desarrolla gente excepcional y equipos que sigan la 
filosofía de la compañía. 

o \ '. ~ • 

ni. G.ili'ba Kanriº/ivla'nufactura Estándar 
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' 
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11. Respeta tu cadena de proveedores y socios 
motivándolos y ayudándolos a mejorar 

IV. La solución continua de la causa raíz de los 
problemas lleva al aprendizaje 
12: Ve y observa por ti mismo para entender la situación 
a fondo-
13. Toma decisiones lentamente considerando todas 
posibles opciones, implementa las decisiones 
rápidamente. 
14. Ser una empresa de continua aprendizaje a través de 
la reflexión y de la mejora continua. 

º\ • 
\ ' . . 
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Las 5S 
SMED Single Minute Exchange of Die -
Cambios rápidos 
TPM Mantenimiento Productivo Total 
Trabajo Estandarizado, Genba Kanri 
Administración Visual, Hoshin Kanri 

1 

( 
Sistemas a prueba de errores (Pokayokes) 
Métodos de solución de problemas 5W 2H, POCA 
Mapeo de la Cadena de Valor (VSM, Value Stream 
Mapping) 
Control de materiales (Kanban, Heijunka) 

1 
\ Kaizen 

111. G~ba Kanri y Manufactura Estándar 
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1. VSM: Value Stream 
Mapping, ayuda visual izar 
los flujos del proceso y a 
definir la visión futura. 
2. SS: Aporta un valor 
elevado a la visibilidad en el 
proceso de producción . 
3. QFD: Quality Function 
Deployment. traduce los 
requisitos del cliente en 
especificaciones del producto 1 

y el proceso. 1 

4. TPM: Total Productiva 1 

Maintenance, ayuda a \ 
optimizar los equipos e j 
instalaciones productivas. 
5. KANBAN: Que constituye 
una forma eficiente de 
suministro de materiales a 
las líneas de producción. 
6. SMED: Single Minute 
Exchange Of Die, reduce el 
tiempo de cambio en una 
linea de producción 
permitiendo una reducción 
del tama~o de lote. 
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Se llevará a cabo la elaboración y llenado de los 
formatos de los 5 documentos de GK 

Confirmar el entendimiento de estandarización. 
Y su aplicación en campo. 

Tiempo de la práctica: 240 minutos 

Al finalizar, cada equipo presenta sus comentarios al 
grupo. 

Conclusiones en conjunto. Plan Implementación. 
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Conclusiones 

Evaluación del Instructor 

Evaluación del Taller 

Comentarios Finales 

Tareas a Futuro 

Benefits / Concerns 

\ 
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