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;' = i ; Queﬂ el participante conozca y sea capaz de aplicar
[ herramientas de manufactura de clase mundial, |
:""".__ - orientadas al cumplimiento de los planes de producciény !
— i |
— al control eficaz de las actividades relacionadas con |a i
——
— i fabricacion de cerveza en las plantas de Grupo Modelo.
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Alcamee:

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
produccion y planes estratégicos de la empresa .

Ejercicio Integrador:

Objetivo: Que los participantes presenten a la gerencia
sus propuestas de aplicacién 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 pedira que
desarrollen un proyecto “realizable” dentro de la planta,
de un tema especifico.

Alcance: ldentificar 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 fabricacién de cerveza.
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Contenido Temé&tice:

Tema | Introduccién a la Manufactura de Clase Mundial y

Modelos de Produccion
1. Conceptos y definiciones
2. Manufactura de clase mundial
3. Produdlividad y competitividad
4. Modelos de produccién flexible.

Tema |l Hoshin Kanri y su relacion con el Cuadro de
Mando Integral de la Empresa (BSC)

Conceptos y definicicnes
2. Elementos det BSC
3. Caracteristicas del HK y elaboracién del plan HK
4. Castadeo a los niveles operativos
5. Seguimiento de HK. ¢

Tema lll Genba Kanri y su impacto en piso
1. Arquitectura de Genba kanri
2. Basey pilares
3. Laboratorio de Genba kanri
4. La observacionde la linea

Intreduccion:

“Estoy convencido de que si la
rapidez del cambio dentro de la
organizacion, es menor que la
velocidad de cambio en el entorno,
el final es inevitable.”

Jack Welch
CEQO General Electric

kfactura de Clase Mundial
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Intreduceion:

Manufactura de Clase Mundial es un conjunto de
ideologias, metodologias y herramientas que
facilitan y promueven la aplicacion de las mejores
practicas de la industria para maximizar su
desempeno vy fortalecer el posicionamiento |
estratégico y competitivo. E
E
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?é Introduccién:

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

B N S S se centra en la gerencia mixta

[t TR Tl capaz de brindar los recursos

(— % - ﬂt necesarios para una mejora |
v { i 1% W £ continua. !

— i hie

— € iy

“—— !
.|— ; @

) S ! CFT: Cross Functional Teams

CCT: Cross Cultural Teams

. Qactum de Clase Mundial
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Introducsion:

E,CFT: Cross Functional Teams
ESon grupos de personas con diferentes
¢ habilidades y conocimientos pertenecientes a
¢ diferentes areas de la organizacién (functional}
que tienen un objetivo comldn y que actian a
f veces de manera autodirigida y consensuada con
“ el apoyo de un lider pero que muchas veces
tambien son dirigidos por un gerente o jefe
{funcién mixta) ’

CCT: Cross Cultural Teams

Similares en estructura a CFT’s pero con la
caracteristica adicional de que los
integrantes tienen diferentes formaciones
culturales definidas casi siempre por lugar
de origen. Ei gerente mixto que lidere un
CCT debe, ademas del ‘expertise
Functional”, saber alinear las ideclogias
culturales para el buen cumplimiento del
propdsito.

%‘_a excelencia de la manufactura depende de Ventajas
Competitivas:

mConocer necesidades del cliente (interno y externo).
ONegociar eficientemente con los proveedores (internos y
,[ externos).

Reducir los errores en la produccion.

CAutomatizar los procesos.

El uso de mejores practicas se basa en los siguientes
principios: “...{1) Servir a los clientes en funcién de su mejor

y interes, (2) Tener el compromisc de toda la organizacion, (3)
Estar sustentados en datos duros..
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Intreduceion:

Hablando de datos duros..

- ¢ Cudles desperdicios tenemos en nuestra area?
¢ ¢Llevamos conteo/costeo y lo publicamos?

# ; Trabajamos diariamente para mejorarlos?

Pzl AROCESHS en e

EMOVIMIENTOS 5
INNEEESARII]S
g K 23

MUDA: Lo Ingtl], in invilolencla
PMURA: Lu vareclén
MU Lo difcll 6 pesade, sotrecatusrzo

? . Introducciéns
. PIRAMIDE DEL MODELO TOYOTA

5
14) T decisl de forma
: conssnsuada, nontemplando todas las

aopclones posibles; Implamenta rapidamente.

13} Aprendizaje continuo n través de KAIZEN
12) Ve y obaerva por t mismo para comprander

RESUCION por complete La situacksn (SAN GEN SHUGH
PROBLEMAS,

{Majoracontinua y aprandizaje)

) Utz <) fiabie, Gue haya sido probads
7) Utiitz) fontrotes visuales con ¢l objetive de qus
tog prpk no quad

; 11) Respeta, haz avolucionar y ayuds a tus

s]sgqhmwmmmmmm prevasdores
10) Rowpeta, hat evolucionar y reta 2 tu gente y
9 do sparezca un problema de GENTE Y SOCIOS  \ »tus sauipos
4) tas cargas de trabajo. {Respato, retos y bn) Forma a liderss que vivan la fllosotia
nu sigtomean PULL para evitor I
sobh ucclén. PROCESC
2) Groa “flujo™ sn los procecos para q (Elimtnacicn de b As
o brobé o3 dezpe }
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ARQUITECTURA DE UN SISTEMA DE
ADMINISTRACION BASE T.P.S.

Production Way

[ TEEEL CReEwERED| QW @ M
a a a

DOUKI SEISAN

Sistemas de gestion bien

dominados por la gente

GENBA SHINDAN

t
H
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H BASIC BEHAVIORS
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NEVER-ENDING GUIDES %

I L GENBA KANRI @ Administracién de piso
|5 *5~STANDARDIZE-SKILL-KALZEM 7 claro y firme

': 1. Disminuir espacio en fabrica y tiempo entrega.

2. Reducir y automatizar inventarios.

3. Eliminar sistemas de transporte {montacargas, bandas, etc). '
4. Actualizar los equipos existentes para mejorar las
capacidades de produccion.

5. Reducir inspectores, proveedores y partes.

6. Eliminar equipos gerenciales compietos.

7. Adaptarse a cambios en su entorno.

»
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Lectura: “Un cuento de dos dinosaurios”
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= v'"Nuevo Rol de Operarios
- t  (Empowerment).
o \[ v'Personal de nuevo ingres
- | § Trer
— Equipos de punta.
g A v'Nuevos sistemas de
o~

t— administracion
4t .,

)

mo y Externe

N / roveedo @mama @Raiﬁa

productos
v Iniciativas de
mercadotecnia

0.

v'Alianzas y sociedades.
v'Desarrollo de nuevos
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Estrategia J
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Produciividad y Compefifividad

Manuifactliga
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Competitividad

P
g
3

v f" Se caracteriza por

j A8er el conjunto de
( ventajas que
diferencian a la
empresa de otras,
entre éstas podemos
. encontrar la calidad
“°del producto, precio
squesedaal,
fconsumidor, servicio
-que suministramos al

@

Determina

HCostos de los
insumos intermedios.

fiCostos de
financiamiento.

AFactores de
produccion.

APrecios de los

Beneficios

BMejora los
procesos internos
de la empresa.

ODa corigena la
capacidad de
responder °
ventajosamente
en el mercado al
cual esta dirigido

cliente, valor ° productos terminados. el plan
: agregado y mas. - empresarial.
: - “ ARégimen tributario
B Mt iz ® 62 0838 Voot e
Productividad
Determina Beneficios

. (Se caracteriza por

v OSer la relacion entre el
5 monto obtenido de un
J producto y los factores
f utilizados para
Producirlo.

%
DSer el valor del
rendimiento de la mano de
obra yfo capital de la
empresa.

OE| eéxito de una
empresa.

©Ingreso nacional por
habitante.

©Salarios, cuando
hablamos de recursos
humanos.

OBeneficios para los
propietarios del capital.

©F acil identificacién de
obstaculos y avances.

©Da solucion ala
manera de planear un
proyecto.

©Posibilita establecer
sistemas de
remuneracién para

.empleados y

trabajadores con mayor
rendimiento.
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Tendencla

El recurso humano manejando eficientes sistemas
productivos generan alta productividad y son
considerados en la actualidad los factores claves
'FE que definen la competitividad de las empresas en un
‘f mercado globalizado en busca de |la excelencia.

T e~y
(ke

Lo nmenal

PRODUCITVIDALD,

Modio Y
Amtionte

fomed b el

{ Es todo proceso que cambia

' la forma, ajuste o funcién del

{ producto para cumplir con

f las especificaciones de los
requerimientos del cliente.

Es trabajo por el cual el
cliente desea pagar.
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[ 1 ¥ 2) Sios do malta y amroz

3y 4) Trituracidn de granos

D B R

} | 5} Olla de masas. Adicién de agua
alamaita y calentzmiento.

6} Olla de adjuntos, Adicion agua
al arroz y calantamianto,

7} Filtracidn del mosto,

8) Coctidn. Estenhzacién del
mosto - °

9} Clarficacion del masto,

\ | {0} Enfriarmiento,
ullire @ 13 11} Fermentacisn,
™ sﬁ&a;i rfgs 12) Maduracion. Y
- 13) Filtraciorii < ®
d-cpdmd.ou Senpdo y ipadora wﬁl'n'ou oloéuéo imiudo 1;)Almacenan1ento_
) ___E@_m 15) Desempaque
s | reckode anvase pastewmizadora ampaaadors 16) Lavadora
o Gl B 17} Llenado y tapado.

=

. 75\6 ’
’&Lﬁﬂh:{&{o%%é‘és

E l 18) Pasteunzado
| con vALOR AGREGADO |
19) Retulado
| SIN VALOR AGREGADO 1 ’ 20 Empacada
21) Descarga y Carga.
2% Ve e % 22) Transporte

Ventana de Valor Agregade

’ JAgrega valor?
F
o & St NO
SI Megjorarla | Minimizarla
(Necesaria? - —
i , NO Venderla | Eliminaria
\ : | alcliente
Lo
b g = 2 o B¢ tﬁg“;%"nfﬂw%ea
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Hacla [a Manufactura de
Clase Mundial

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

1.- Administracion 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

Caracterisiicas de WCM

1.- Liderazgo visionario y de Campeocnato

2.- Nueva cultura “metas y pensamientos”

3.- Direccidn y plan estratégico a 3 6 5 aiios

4 - Involucramiento y compromiso de los empleados
5.- Desarrollo continuo del recurso humano

ese00808 12008080808 ¢
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6.- Integracion de objetivos de todos los departamentos
7.- Organizaciones enfocadas por cliente o por producto
8.- Sistemas y practicas de muy buena comunicacion
9.- Soporte para la investigacion y la educacion

10.- Desarrollo de productos de acuerdo a las

necesidades del cliente

Caracteristicas de WCM

11,- Equipos multidisciplinarios (CFT/CCT).

12.- Responsabilidad individual y mejora continua de calidad.

-13.- Control estadistico del proceso.

+14.- Enfasis en la experimentacién e innovacion.

15.- Sociedades con proveedores que tengan calidad
certificada

&Més\%’m%eee%%%‘navw
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16.- Manufactura celular-flujo continuo

Caracteristicas de WCM

@ ; 17.- Proceso basado en la demanda, no en la capacidad

18.- Cambios Set-Up (SMED)
519 Enfasis en la simplificacion y en la estandarizacién
{’ antes de automatizar

1 20.- Programas de mantenimiento productivo.

v
{J
CONTINDA

B
B | Modelos de Produceién ifh’@d]ﬂ@ﬂ
> oL ( SBEISE
@ :,‘ . PRI]I]LI[:EI[]N
§ _V
n - COORIRRAN IS |
E[ill] L

v

v

Empresas Micro y Pequefia.
«Maquinaria y equipe general
y monovalente.

i | *Personal con baja
! | especializacitny

acostumbrado a alternar con

‘ perfodos de inactividad.

=Perdidas por tiempo de
ESpera.

«Contacto directo con cliente
(TRAJE A LA MEDIDA).

*Empresas Pequefia, Mediana
y Grande.

»Maquinaria y equigo especial
y monovalente.

+Personal can alta
especiakizacitn, monovalente
y polivalente

+Pérdidas por inventarios.
=Bontactn con clients a través
de mertadntecnia y ventas.

=Empresas Mediana y Grande.
*Maguinaria y equipa
especial/monovalente y
polivalente.

+Personal con alta
especializacitn, monovafente
y polivalente.

=Perdidas por variacitn y
paros.

«Contacto con chiente a través
de mercadotecriay ventss.

~
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‘%}, Los cambios fundamentales
< f en la economia internacional,
} especialmente al principio de los 70,
"E hicieron cambiar la produccién en
4 masa con wun npueve “modus
{ operandi” © conocido como
especializacion flexible.

Factores como la crisis del petroleo
"[ de 1973, incrementaron la competencia con
¢+ los mercados extranjeros (especialmente los
! del sudeste asiatico) y factores tales como
-la globalizacién, el fin de la posguerra, y el
aumento de las privatizaciones hicieronal
3 . vigjo sistema de produccion en masa poco
e . ' competitivo.

Lo TIarvS. . b = i
La globalizacsdn es un proceso sconbmico, tecnolbgico, societ y cultural a gran escala, gue consiste en la creciente comunicacitn & interdependencia
entre los dishintos pafses, unificando sus mercados, sotiedades y cuituras, a través de una sene de aperiuras que llevan a transformaciones de Impacta

m‘%ﬁ{é%ﬁ’oﬁ 28 0853 o da

@

Nueves Medelos de

Occidente empezd a ver hacia oriente en donde en

relaciona con la caracteristica de “esbeltez” en todos los
procesos (3M), pero también con lograr calidad de origen y
> buscar la libre movilidad o la versatilidad de los factores
productivos. JIT tiene herramientas para ello. Repasemos

algunas. _ .
PR oW e oEe Vo 8 N
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'1 Nueves de Produceién

@ }l JIDOKA (para calidad de origen)
{

En primera instancia Jidoka se refiere a una actitud. La actitud de no
permitir fluir la produccion si hay defecto.

; =Chequen por vecino
: =|ates certificadns
«|iberacitn de servicios

+[iclo de estandarizacion
«Lontrol de habilidad
+[lbservacitn de ia cparacion
*Poka Yoke
*{1A-Matrix

% oKaizen '
\°Enmrnl de equipes

«futodeclaracitn

#[1A-Matrix JID OKA

+Parcde linea

Nueves Modeles de Produccién

; Después, Sakichi Toyeda, el fundador de Toyota, lo implemento
* como un dispositivo automatico gue detenia sus telares si se rompia un
hile. Con esto liberd a sus trabajadores de estar simplemente “vigilando”
la maquina “por si algo ocurre” y pudieron generar mayor valor a sus
actividades.

Hoy dia, cualquier dispositivo que detenga la maquina o avise
de anormalidad se le llama “jidoka”.
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~ Nuewvos de Produceién

Hay altos grados de jidoka en donde la maquina es capaz de

@ “"corregir el error, a éstas se le ha dado en llamar “autonomaticas”, sin

embargo la mayoria de dispositivos requieren de la accién del personal

f para cerrar ciclo. :

(,' : Es decir, si se une la actitud de no dejar pasar el defecto a los
F dispositivos aulprp;éticos de paro se “pone el dedo en la llaga” pues
¢ detenemos el proceso productivo y nos obliga a buscar la "causa raiz

;' (root cause) hasta lograr la no reincidencia.
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N

A

P % A
a ; Shigeo Shingo desarrollé este conceptc como una formidable

v herramienta para asegurar la calidad desde el origen y eventualmente
eliminar el trabajo de inspeccion:
&

£ CAUSA

; EOMSECUENCIA YOKERL = EVITAR
| ERROR >| DEFECTD
“ PKA= ERRORES INADVERTIDOS

i Idea Basica: La mayoria de los errores provienen
de la distraccidn, la cual tiene su origen en tareas
repetigivas o acciones que dependen de la

“memoria. El poka yoke puede liberar el tiempo y

“mente de un trabajador para dedicarlo a

Y actividades mas creativas que agreguen valor.
1 B

1% Mﬁs{%@fa% e LE3s Wored
° [~3
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Nueves Modeles de Produceién

* Los poka yoke's mas usuales:

1) Pines o salientes usados como guia

2) Alarmas (visuales o sonoras) para deteccion de errores
3) Interruptores de limite (limit-switch)

4) Contadores (ciclos, piezas, elc.)

5) Listas de chequeo (check list). Agendas

£ poka yoke tiene 3 funciones basicas: PARADA. LONTROL V AVISO
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Reconocimients
del poka yoke
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Anexo- 8 principios de establecimento de pokayoke
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Nueves Medeles de Produceion

o)
—
¢ Buscando la polivalencia en cada factor: la MAQUINARIA, los n_'.\-.
' MATERIALES y las PERSONAS. -—__-:J%
‘ I
™~
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- Nueves Modeles de Produceién
f
r Trabajando en la Reduccion del Tiempo de SET-UPR ‘
(— Normalmente usamos S.M.E.D. (Single Minule Exchange of Die)
'r—— ¥ [Cambios de modelo logrados en tiempos de un digito de minuto]. ‘
T ] b
‘:-_-
L J 1) Enlistar todas |as preparaciones necesarias para el cambio de t
— ! modelo y asignarles una clasificacion: INTERNA (aquellas que se deben
sy *J hacer a maquina parada) y EXTERNA {las que pueden hacerse con
r—: ;}[ magquina en movimiento) y revisar el tiempo std.
& [f‘ CONDIEIN WEHL DEL PROCESD
q
E S \, [ TIEMPO TOTAL O PIAR[I[]E 1A MADLIENA . E
,s—:— ; - TR, EYTERNA. NTERNA EXTERNA, ITERWA WNTERAR. BITERNA ) ‘ =
: o o, EXTRNA” EXTERNA”NTERNA INTERNA EXTERNA, EXTERNA =
i 4 E ' ) ' —
r: [, H o S S L e . . i — [:"
% ! i - S Z - . " _;..;"‘ hl
— s Y
- - '\ < m
o — -1
I 0% % 652 ot s =
m h L4 ] 20 vea™ e &% .
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1w f—
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(_ry' =,
s Nueves Modeles de Produeceion Q
# .
L LR : 2) Generar y gjecutar los proyectos Kaizen 0 Kaizen Blitz que se i
— . ¥ requieran para extraer las EXTERNAS, . —_—
n— R, K b
{ iy ) L CONDICIN PRIMER HEJORAMENTD SHED _;
— ‘ S——. 1 1) T§ 3T -]

= _ /j RRE) N é

[
———
[ s
3) Generar y ejecutar los proyectos Kaizen 6 Kaizen Blitz gue se
—_— requieran para reducir ambas.
| o -
: ! LONDICION SEGUNDD MEJORAMIENTD SMED TEMPD TOTAL BE
Rt PARD BE LA
Y 1 .1 | o oey MATLINA
= |\ ==
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Nueves Medeles de Produccién

Aplicando KANBAN en los procesos que lo permitan.

Kanban es el sistema representativo de JIT; un sistema de aviso para

i hacer que la produccion “jale” en fugar de “empujar”. Cuando el cliente
: consume un producto, se manda sefial para que el fabricante produzca
§ ofro... antes no debe fabricar. Cuando el fabricante produce se genera
' ofra sefial hacia el proveedor para que genere el insumo... antes
tampoco debe preducir.

KN = VISUAL  BAN = TARJETA

SO
[} (1"}
s 0] E' ]
g
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Nueves de Produccion

§
@ f 1) Un sistema de produccion flexible (en inglés FMS)
f _ consiste en instalaciones (maquinas, manipuladores de
carga y descarga, etc.) totalmente controladas por un
ordenador central, de modo que la instalaciéon pueda
funcionar sin atencion de personal.

2) Utiliza las técnicas JIT (SMED, JIDOKA, POKA-
YOKE, KANBAN...), TPM y todo soportado en TQM

3) Se adapta a las necesidades y demanda del cliente,
tanto de disefio, calidad y entrega.
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Claves del

; 1. Reducir los tiempos de entrega (Lead Times)
%‘ 2. Reducir los costos de operacion
- 3: Reducir el tiempo de lanzamiento de los productos al

£
£ . ¢ mercado

4. Exceder las expectativas del cliente

5. Incrementar la sub-contratacion de servicios de terceros

6. Administrar la empresa global

7. Mejorar la visibilidad de la compaiiia
- 5 o .

WM (Werld Class Manufacturing)

En resumen... *
La empresa WCM debe enfocarse en los siguientes atributos:

1) La irenunciable satisfaccion del cliente (interno y externo) en 3 dreas
* Capacidad de respuesta .
+ Confiabilidad
* Calidad total
2) La innovacién constante de los productos y servicios que se brindan
3) La sincronizacion permanente a lo largo de la cadena de valor
4) La cultura de fa mejora continua
* Haciendo mas con menos
* Eliminando las pérdidas
+ Reduciendo el lead time
5) La habilidad estratégica para la adaptacién constante
6) L.a motivacién y trato a los colaboradores como activos valorados
7) El crecimiento general de la empresa

... ol OEE para empresas WCM es do 85%
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Contenide Temético:

Modelos de Produccién
1. Conceptos y definiciones
2. Manufactura de clase mundial
3. Productividad y competitividad
4. Modelos de produccion flexible.

Tema | Introduccién a la Manufactura de Clase Mundial y

ﬁl’ema fI Hoshin Kanri y su relacion con el Cuadro de
Mando Integral de la Empresa (BSC)

1. Conceptos y definiciones

2. Elementos del BSC

3. Caracterlsticas del HK y elaboracion del plan HK
4. Cascadeo a los niveles operativos

5. Seguimiento de HK.

\\§

N

Tema lll Genba Kanri y su impacto en piso
1. Arquitectura de Genba kanri
2. Basey pilares
3. Laboratorio de Genba kanri
4, La observaci6n de [a linea

3 intreduccién
< 4
n— @ i La estrategia sin tactica es el camino mas
f: : f lento hacia la victoria. La tactica sin
— f estrategia es el ruido anterior a la derrota.
o g e
¢ { ’ \
[ g i Sun Tzu... “El arte de ia guerra®
— :
{(— “La estrategia y la efectividad operacional son ambas
',_ } esenciales para un desempefio superior... pero funcionan de
— g maneras muy diferentes.”
= J
 p— &
— ! eheel Po
Michael Porter
{Diractoe del instiluto para la Estrategla y la Compettnidad)
i Hj\n Kanri y Balanced Scorecard {BSC)
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. Intreduccién
Estrétegla:

Stratos: Ejército
Agein: Conductor, guia

Son los planes que guian a los ejércitos en una campania.
Estan en manos de los generales.

Tactica:

cabo |la estrategia. Esta en los mandos medios (Jefes)

Operativa:

o -
Taktikos: Generar orden
Son los sistemas que organizan los recursos del ejército para llevar a
{

Produce el efecto espgrado

i& Se encargan de ejecutar fa tactica disefiada por el nivel superior.
" Esta en manos de los oficiales gue manejan a la tropa.

in Kanri y Balanced Scerecard {BSC)

intreduceion

Podemos tener implementados un excelente plan estratégico y los
g mejores procesos del mundo, pero si nuestros métodos de control

&
.-,?.:! " (gestion, gobernanza, administracién) no brindan el rumbo y la correccion

del curso al momento necesario para alcanzar las metas, el éxito es
cuestion de suerte.

——— ————

En el juego de EL CARTERO...
¢ Existio objetive?
& Se definié estrategia?
¢ La tactica fue clara, respetada y seguida de forma exhaustiva?
¢Cuanto tiempo usamos para el cascadeo (“catch ball"y?

’ i'i}" Kanri y Balanced Scorecard (BSC} ;
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Cuadiro de Mandoe Integral (BSC)

Balanced Scorecard (BSC) es una estrategia de planeacidn y sistema
de gestion para alinear actividades de negocios a fa visidn y estrategias de
la organizacion, mejorar la comunicacton interna y externa y para
monitorear gl funcionamiento organizacional con respecto a los objetivos
{ estratégicos.

‘ Fue disefiado por los doctores Robert S. Kaplan y David S. Norton

¢ como esquema para medir el desempeiio no financiero de aquellas métricas
,!' que el esquema financiero tradicional no les permitia a los ejecutivos tener
una vista equilibrada (“balanced”) del desempefio organizacional.

T

4 I, _T) PO /

\En Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

Cuadre de Mande ntegral (BSC)

. PRINCIPIOS DE LA GESTION

Movilizar el cambio a través del liderazgo ejecutivo

2) Traducir la estrategia gn téminos operacionales

:3) Alinear la organizacién a la estrategia

f4) Motivar para que la estrategia sea una larea de todos
?‘5) Gaobernar (controlar, gestionar) para convertir a la estrategia en un
| proceso continuo

ENCUESTA {BSCol Research) 143 empresas

¥
4
! 1996 35% reconocian una liga formal entfre estrategia y ejecucidn, 10% de empleados entendian la
i estrategia y 85% de los ejecutivos dedicaban <1 hora/mes a revisar la estrategia.

i

\k 2003 46% reconocen y practican esta liga formal, 42% de los empleados entendian los planes
t“ estratégicos.

\
‘2\2006 77% tienen un sistema formal de ejecucién de la estrategia.

) ‘«j\n Kanri y Balanced Scorecard (B5C)
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Balanced Scorecand y HIK

2\ Grupo Modelo ya opera la estrategia a través de ésla herramienta
-, (BSC), entonces... ¢ Por qué conocer Hoshin Kanri?

j
{ | CORPORATVE

IINIDAD DE NEGOLID/RLANTA

f Batanced Score Card

1
—

Hashin kanri

Berategly
anloe ada
ohptteos

D epilegut o
cascada
bt bty

N

[ RO |

1: Esquema Financiero
! (Rentabilidad)

Perspectivas del

< ¥

SBSC sugiere ver la organizacion desde cuatro perspectivas y

i c!esarrollar {as métricas, partiendo desde
. establecidas VISION, MISION y VALORES..

{

2. Procesos internos i
;3. Atencion al Cliente
4. Aprendizaje y Crecimiento |

: L
i« -

g v
t - .+ in Kanri y Balanced Scorecard {B5C)

las previamente
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— tep 1: Asignacién Step 6: Iniciativas
m— - BSC‘Ptan de implementacion . - Proyectos Estratégicos
L — - Elementos Estratégicos \ i
'r‘ - - Resistencia sl Cambio i, StepT: '
] Automatizacion
— Step 2: Estrategia ’, - Sofwara
| — - Valor dsl Chente 4. - Reporte de desempafio
= - .I;ﬁultados Estratégicos ' » Compartir resultados
[':_ Step 3: Ohjetivos 7 i 8: Difusién\
ri— f Estrategia/ Componentes - Alineacidn organizacicnal
Step 4: Mapa Estratégico
(— . Analisis Causa-Eftect Step 9: Evaluacién
(f‘ ' t " - - Resuttados de Estratagia
|1—" Step 5: Medidas de g e - Rewsién de Estrategia :3'
(= - iDesempeiio “—:]
. Establecimiento S
~N Meta: -
— TBases Area de
 y— \_oportunidad /
— \LE" Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
. —
| L a
-

Balanced y HK
BSGC

NIVEL 1

Procesos de la Empresa
{¢,Porqué/Para qué?)

LGN dan 2y wulet gy |

NIVEL 2

£  Procesos de la Organizacion
(2Qué se hace/Quien hace/Cuéndo hace?)

NIVEL 3

Procesos del Piso (campo)
(¢ COHmo se hace/Cada Cuéanto/Con qué?}

G

' hin Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
AN
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CGoneceptos y Definiciones

Definicion de Hoshin Kanri:

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

H;)shin: Aguja, Punto brillante, BRUJULA. Metodologia para
establecer el rumbo o direccion estratégica.

Kanri: Contro!, gobernanza, administracién, despliegue,
gestion. .

2

‘\in Kanri y Balonced Scarecard (BSC)

e

Ceonesptes y Definiciones

Kanri HK basa su estructura en
: . el ciclo de Deming 6
Control, Gobernanza PDCA de forma que

Estable Clan cada nivel establezcan

Establecer | objetivo metas con actividades
Tratamiento H o

eGiatd A bien deflnldas y generen
Contramedida achvidades y la actitud para darles

Refo el estandar

Capacilar
Evaluar enef plan

aE;ecuBr .

ef Plan

seguimiento y superar
problemas importantes.

iCapacitados para
Do conseguir los
S objetivos!

h{n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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¢ Para qué Hoshin Kanri?

/ Mejoramiento

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

‘\En Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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Propésito de HIK

JPara qué Hoshin Kanri?

/

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

Para aclarar a toda la empresa io que queremos lograr y ;
como lo queremos lograr.

Para adelantarnos y hacer frente al cambio rapido,
modificando la forma actual de trabajar.

j\n Kauri y Balanced Scorecard (BSC)
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de RIK

<4 ¢Qué nos ofrece Hoshin Kanri?

}
[
f

[

/

@

* Un proceso de planificacion, ejecucion y revision paso a
paso para dirigir el cambio

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

. = Una estructura de planificacion 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 ﬁara dialogar vy Oacbrdar cambios
significativos del sistema

° ‘\i\n Kanri y Balanced Scorecard {BSC)

1

Administracion Tradicional y Hoshin Kanri

Dinamica de roles Hoshin Kanri

&
/ @ @@@ @%
.\ @@C‘D@ L Y! N
\® ¥ @‘a’e

Yin Kanri y Balanced Scorecard {BSC)
-
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Director
Gerentes
Jefes de area

Supervisores

PSS
e

¢ Quién lo realiza?

Protagonistas em HIX

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

Cada jerarquia tiene su
responsabilidad.

Niveles de HIK

Opera en 2 niveles para dirigir la mejora continua:

NIVEL

¢ El Control Ordinario |]:>

2. El Control Hoshin I]:>

1k
1

hin Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

ENFOQUE

i
“l.os cambios no estratégicos” de |
naturaleza mas gradual relacionados '
con el trabajo de rutina.

Alinear y coordinar el sistema de
negocios para iniciativas
especificas de cambio estratégico.
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Contre] Diarie
r o
(— * Ei Control Ordinario se usa para mantener y regular el
— nivel de control actual, mientras el Hoshin se emplea para
— mejorar dicho nivel. !
—~ . |
— Progress Gopears )
.( — . , Al (Cambios Estretégicos) fm“’;"z.d::.‘;fm
m 4 e . cambilo estratégico
r:--- > Heshin
l' - — i Ohjeitr K
] Nivel de. E Inuwc:li ;:ncc:m'of
= e e A e e,
( ~ 15? t N el J -".A;;;m espinul por control —
'F'- q"ﬂ 3 Todtrol demmimjmml : Ei
’ ,“t Bajo m‘:pn _‘:3
— ?“ Conttnna -
."_: q P;ueme Fuhuro :“
f m— a a £ 3
— ' “i" Kanri y Balanced Scorecard {BSC) ;_g
< =
‘(= =
!F"""': —
s =
P- =h
r— = Clclo de confrol =
- TR . oS
— § - s
— |.¥ =
“f:— | PlanBasico (P) |Programs de actividades(D) | Seguimiento(C) | Refloxion 1R) :3'
o m— -:1.;"%
' —
‘.'.
L
r
—
| o
—
,_‘
p—
.—‘
'—
] games
C—
—
‘3mm by s
I .Ho;hin Kanri y Balanced Scorec;rd {BSC)
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Clele de confirel
r_'_'_'_'_'__'_'__‘__’___'__'_‘_'_'_'_"_'_'_—_‘_“—_'—"_'_'_'_'_"l
oo PLAN . ; .
r : " 2 Bench Marking :
(‘_, . M- | Corporativo Global i :
— I .| 20082013 2010 : :
L .0 - ' g ' j
r— P 55C | l
— i ._ ., | Gerente General adl ok, :
~— i( ; .| Reflexitn de .‘ 2008~2013 ! : ¥ :
= e gerente-jefe o . . ,
{— t 2010 Plan HK * )
. - Gerente-Jefe - !
f-_-—..— .| Bench Marking 201 :
rf: Interno i
2010 \
(— : : u |
/7 . . Ce '
— ¢Coémo se | =
(+— estructura el Plan |, 1=y
- de [ i?7 |
— . \ Hoshlp Kanri? J. =
— . L o Ll
q w— A S OO, A, SN R NP | =
=1
— ‘m\i‘n Kanri y Balanced Scorecard (BSC) End)
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i e
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1= =h
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n— 3
f\'.—- . *» Los Objetivos pueden definirse como los “resultados '
- esperados” |
I |
— |
— * Los Medios son las actividades requeridas para
(— / lograr los resultados esperados y son el motor del
| — . .
— Hoshin Kanri
— H
N — ;
= ||
r— !
' in Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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Objetives y Medics

DIVISION
NOMBRE DE | VALOR FEGHA H= HOSHIN
OBJETIVO OBJETIVO COMPROMISO | O=ORDINARIO

NI N P W s

El Objetivo debe ser SMART
(INTELIGENTE)
_S_peciﬁc (Especviﬁca)

meim”

Al

_M_easurable (Meaible)

130 77

Ansinable (Alcanza

-3
|

R

Relevam (Relevante)

{1-‘

1

\ A imely (Oportuno)
\L" Kanti y Balanced Scorecard {BSC) )

|

Objetives y Medlos 3

DIVISION ’
NOMBREDE | VALOR FECHA H= HOSHIN R
OBJETNO | OBJETVG | COMPROMISO | 0=ORDINARIC elevant (Relevante)

' =

E | " Disenar can efectividad o MEDIT PARA £ COMELMIENTD -]

del pljetive dependerd de la relevancia que gste tengs
i para el duen del mismo. & deciv, dqud RAZIN hay pers
| quersr lograr este objetiva? '

El MEDIO PARA EL CUMPLIMIENTO es el método o la forma que se debe
seguir para cumplir con el objetivo. Es la ESTRATEGIA de Hoshin. Lo que da el

{(— direccionamiento de las actividades. En Hoshin se dice que:
—
¥ . Es natural que se culmine con el
— Buen Procedimienio — Buen Resultado
~ buen resultado sigulendo un buen
I;—' (Buen Medio) . (Logre del Objetivo) procedimienia
Y gt RS
[— Mal Procedimiento " N Mal Resultadc Es natural que el mal procedimiento
— {Mal Medio) = {No cumplmierto armoje el mal resultado.
l"-—- del objetivo)

— e S0 diseft comectamente pero hubo cambios bruscos en las congiciones originales ain tempo de reaccionar

PO, . Casualmente se obluvo buen resultado Se requiere segunmiento y andliss para saber Ja causa del buen
resultado ¥ reproducr ess medo en siguiente periodo

\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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y Medles

DIVISION
NOMEBRE DE VALOR FECHA H= HOSHIN

A continuacion se explica el desarrollo en el disefio del MEDIO
con un ejemplo cotidiano: 1
¢ !
¢ Afinales del afio 2010, el Sr. “X", cuyos hijos adolecentes estan estudiando
, secundaria y preparatoria, comenta con su esposa, quien actualmente no
# labora por atender a su familia, acerca de la necesidad de generar un
I volumen extra de dinero mensualmente como apoyo al presupuesto familiar y
definen asi el objetivo:

OBJETIVO: “Incrementar el disponible mensuat de efactivo en el presupuesto
faruiliar*

VALQR: (Falta par definir).

i

Y
% FECHA: Cada mes hasta fin de afio. 3

OBIETVC | OBJETWO | COMPROMISO | 0=ORDINARIO Relevaﬂt (Re]evaﬂte)

H\I\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

Cbjetives y

OBJETIVO: "Incramentar el disponible mensual de efective en el presupuesto
' tamiliar® :
* VALOR: (Falta por definir).

FECHA: Cada mes hasta fin de afio.

Ahora, el disefio de los MEDIOS PARA EL CUMPLIMIENTO deben
K ser congruentes con la relevancia (RAZON) del objetivo.

| I
; LFondo de ahorro? El disefio de los medios para el cumplimiento
debe contener 2 partes. Cada parte inicia con
un verbo en infinitive que indigque ta accidn:

2Crisls inflacionaria?
1) Es la parte que define el QUE. Debe estar
[] estrechaments ligado con la RAZON del
¢Renovacién de auto? = abjetivo.
12

i \ 2) Se describe el COMO fo vamos a lograr. Se

B . . pueden incluir, acrénimos, retos, consignas
\ ¢ Baja de salario del Sr. “X"? o aquello gue se considers pertinente para
"\ grabario en la mente.,

“\i\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC}
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Objetives y Medios

i { OBJETIVQ: “Incrementar el disponible mensual de efectivo en el presupuesto
g%‘b ¥ familiar®
\,mj ; VALOR: $20,000.00 M.N.
:5 FECHA: Cada mes hasta fin de afo.
ﬁaja de satario del Sr. “X":
gMedin para gl cumplimiento:
Adaptar a la familia 8 una reduccisn drastica def nivel de vida sin merma de salud de los integrantes

y sin descuido de la vigilancia materna 8 través de:
a) [Cancelar todn gasto de placer (Vacaciones, Salidas en fines de semane, Compras de

E entretenimientn) y sustituir par esparcimientn & baja costo.
: b) Conseguir emplec de medin tismpa pare |a Sra. X
i c) Establecer esquema de “Cuidedo Espacial de Ropa® (CER) para todns los miambros.
% d) Eliminar pago de colegiaturas de ambos Hijos.
e) Eliminar la nte:milin médica privada. =
=

in Kanri y Balanced Scorecard {BSC)
N

y Medles

4 "'{’I‘*’ % OBJETIVO: “Incremeniar el disponible mensual de efectivo en el presupuesto
5::& 2 tamitiar®
\E, i VALOR: $4,000.00 M.N.

- § FECHAI Cada mes hasta fin de afio,

2, enovacién de auto: :

Medio para el cumplimiento:

Reunir mensualmente la letra del automévil nueve a través de:
i a) Disminuir do 4 a 2 las salidas semanales (Cine, Restaurants, Paseos)
b) Cencelar vigje de vacaciones por Z efos. Sustituir por “Tiempo De Abuelos™ (TDA)
¢) Cancelacion de fiestas de cumpleatios por 2 sfios para toda le familia.

e e T R

%
' ‘ﬁ\n Kanri y Balanted Scorecard {BSC)
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=  Objetives y Medios

i OBJETIVQ: “Incrementar el disponible mensual de efectivo en e! presupussto

| tamiliar
{ VALOR: $6000.00 M.N.
§ FECHA: Cada mes hasta fin de afio,

Crisis inflacionaria:
i
f

{
+ Medin para e cumplimiento:

' Sebrevivir decorosamente Ya crisis inflacionaria sin deterioro de la salud ni la educacitn & través
/ de:

a) Disminuir de 4 &1 las salidas semansles {Cine, Restaurante, Paseos)

b) Cancelar viaje de vacaciones por Z sfins. Sustituir por “Tiemps De Abuslos” (TDA)

c) Establecer esquema de “Cuidedo Especial de Ropa” (CER) para todos los miembros.
k d) Cada miembrno busca actividad remunerada de fin de semana (3/mes) sin descuidar

1 estudias ni actividad familiar.
&=}

\\i‘n Kanri y Balanced Scorecard {BSC)

it Objetivesy

s

% OBJETIVO: “Incremantar el disponible mensual de afectivo en &l presupuesto
i familiar”

} VALOR: $2500.00 MN.

} FECHA: Cada mes hasta fin de afio.

r

gFondr.v de ahorro:

s

+

";Mediu para el cumphmiento:
i
i

Reunir mensualmente en la caja de ahorro “tl Cochinto SA de RL”™ un fondo que soparte

¢ emergencias familiares a través de:

g} Cada miembra de |a familia aporta &l fando de ahorra una parte de le que recibe pars
su qasta mensual,

b} Cada miembro buscar actividad remunerada de fin d2 semana sin descuidar estudins ni
gctividad familiar.

i c} [Organizar perifdicemente rifa de electrénicos entre familiares y amistades.

i

'1'i\n Kanri y Balanced Scorecard {BSC)
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ltems de control y responsables

Item de Control y Valor Objetivo

@ ;EI item de control es una caracteristica que puede medir al “coémo” del

3

3

a

!
\ A et ) Salari >SI0.000.00

jmedio. Lo acotara midiendo su avance y grado de cumplimiento.

;Este item de -control es seleccionado por el experto o grupo de

;~ expertos que disefiaron el medio y su “valor de objetivo” debe tener

;. las mismas caracteristicas que se mencionaron para el objetivo
general (SMAR.T).

En el caso del ejemplo:

;Adaptgr‘, a la fomilia a una reduccion drastica del nivel de vida sin merma de salud de los
integfantes y sin descuido de vigilancia materna a través de:
_ * b) Conseguir emplen de medin tismpo para la Sra. X, -

" ltem de contrak . - Valor de objetivo:

: ‘\in Kanriy Baiarfced Scorecard (BSC)

ltems de confrel y responsables

Resp@nsables

* {El Plan de Hoshin le asigna “duefios” a cada item de control. Cada
{responsable va a programar detalladamente después la ejecucion det

é mismo.
Tal como el BSC, Hoshin facilita asi a la organizacién medir el trabajo
{ de los empleados. Esta parte del plan dlarifica correctamente quien
debe hacer que el item de control se cumpla v de esta manera

facilitar la evaluacion del desempefio.

\Ln Kanriy Balapgaed Scorccjtrd {BSC}
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- _PLAN |
BSC Bench Markmg :
Corporativo Global i
2008~2013 2010 i
1
2 :
BSC \
- ) Gerente General !
Reflexidn de - 2008-2013 ) ;
gerente-jefe P ",l,/—: N T i
2010 Plan HK ey e
J | G te-Jef L L
-[ Bench Marking | - erezr;; M :
Interno s L T
2010 T R = :
) i
]
BREAKDOWN :
Haciendo el :
despliegue a los ;
siguientes niveles :
P ———————— 1
— in Kanri y Balanced Scorecard {B5C}
. —
L}
L
C
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DIRECCIS

N
GENERAL
GERENCIA

GENERAL

Despliegue y

GERENCIA
DE ARER

w/

/

hi\n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

$ (seguridad), @ (calidad), € (costo), T (tiernpo)
(OBIETIVOS Y ESTRATEGIAS)
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Despliegue y

S {seguridad), Q (calidad), € (costo), T (tiempo)
(OBJ,ETIVOS Y ESTRATEGIAS E ITEMS DE CONTROL)

“T AN R

{ w 13
ij A la practica de desplegar los objetivos, estrategias e items de
P control -se le conoce coloquialmente como “catch ball”® o

[ “breakdown”

© P
: ¢ EERENT

in Kanri y Balanced Scorecard {BSC)

2t Despliegue y Confrol

i S (seguridad), Q (calidad), € (costo), T (tiempo)
@ §' ‘ (OBJETIVOS Y ESTRATEGIAS E ITEMS DE CONTROL)
;P

Para que los operativos aguas abajo puedan alinearse con los
mandos aguas arriba, los medios pueden desplegarse en “Z" & en
® “H”.S P

DIRECTOR

Se usa en 2"

1} Cuando el objetivo es muy amplio ¥
L}

. R GERENTELEFE
iograr el mayor depende de varias (e Twesmar. | tc |
areas o departamentos. = ‘
_ £2) Cuando la medicion es extema y la [GaL] m;:;f:visf: |
s f relacion con el proceso intemo es e —
4 indirecta ¢

Se usaen “H™

1) Cuando el objetivc puede ser medido
internamente de manera similar para cada
nivel solo asignandole su propio valor

2) Cuando el -objetivo e item de control sean

% idénticos para cada nivel.

. _ - NinKanriy Balanced Scorecard {BSC)

DIRECTOR
[oes] wesm. [ ic |
GERENTE/JEFE
[z [ wenonrr. [ ]
¥ SUPERVISOR &
|oed | memoorr. | 1z |
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ESUSIOE]

[pﬁﬂﬂ@g]un@ y Control

S (seguridad), @ (calidad), € (costo), T (tiempo)
(OBJETIVOS Y ESTRATEGIAS E ITEMS DE CONTROL)

{ Diagrama de despliegue en caso de varios items de control

D|RFCTOR
oas | ueom I'ﬂ ;
L GERENTELIEFE # 1 ¢ e G-EFENTEUEFE’Z
ua.m ueonor, [ 1) teas? | onor | 142
l SUPERVISOR# 1 L SUPERVISOR# 2 SUPERVISOR # 3 r
084 21 | WEmBDY. 18| [ oeawa [ uemooe. | 542 magz | g | R

hj\n Kanri y Balanced Scorecard (85C)
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Establecer una cultura de
prevencidn de accidentes a fraves
A tipo de Mejorar a mentalidad hacla SES, <
A" CERO n s guridad KYT usando la 30 Puntos  —
estructura ds jos cascos ["':]
PR} e L Y
s ¥ - i B esmtran |,
THS J BTN TS EEE
una cufira de
prevencidn de acowlentes a taves -
Acckientes tipa de Majorar la mentalidad hacla S8.ES. <
AT CERO la seguridad KYT usando la 30 Puntos
. astructura de los casces -
A o |blarjcos -
. N : Hepil
(g : i - -
ol (o
- = s &
o - |E: una cultura de 3
. prevencion de accidentes a traves
| Accilentas tipo de Mejorar la mentalidad hacia 8.E.S. <
“A" CERO s seguridad KYT usando la 30 Puntos
' de los cascos
bt N

1‘&‘ Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

DIRECTOR

JEFE DEL
AREA

SUPERVISOR

Bench Marking
Global

Corporativo
2008~2013 . 2010

i a0 . : Gerente General LT
v T Renas : 2008~2013 CorAL

- \\m Kgnriy Qahnrcd Scorecard {B5C)

Reflexion de |-~ " — el My T
gerente-jefe |- - e Callded
2010 - Plan HK et e
Gerente-Jefe I
Bench Marking 2011 ) T T
Interno
2010 N [
Reflexién de R
supervisor - P
! 2010 Plan HK e .
H Supervisor
Bench Marking 201
Interno
2010
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. Clele de contrel

; Programa da actividates(D)] | Seguimlento () Reflexion LX)

\

T
E==t

I A1
— L
i
!

R Ho‘éhin Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

PCM: Programa de Cumplimiento de Medios

Este es el programa que definira el detalle de las actividades para
los items de control. Se elabora por cada nivel de responsabilidad

‘g y por cada concepto a controlar; p.e. S (seguridad), Q {calidad),
{ € (costo), T (tlempo)

X Despliegue y Confrel
&
f

Se recomienda gue este programa sea elaborado en la misma
sesion en que se disefian los medios e items de control para que
no se diluya al paso de los dias el contenide que se tenia en

mente.
DIRECTOR
06y, | wemm [ 1L
GERENTE/JEFE
08 | MEBDDIE. | 1L | :>| P.C.M. de Gte/Jefe I
SUPERVISOR
\ (8¢ [uenmor [1e ] ——> | P.C.M. de Supervisor |

\ =
\i\n Kanri y Balanced Scorecard {BSC)
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Despliegue y

L
- Gestion Visual: Tablero de Control
El tablerc de control juega un papel preponderante en la ‘
¢ administracion de la estrategia. Es el "punto de contacio” para todos los ;
niveles y areas que interactiien con el responsable del area que esta ‘
siendo administrada. Cualquier persona gue pase frente al tablero puede '
./ entender en muy poco tiempo cdmo se estan cumpliendo las actividades
° y su efecto €n el area y sus objetivos.

Deben.colocarse muy cerca del propietario del area (atrés, a un
lado, en el pasillo contiguo, etc) Frente a los tableros es el lugar ideal
para realizar Ias juntas diarias con el grupo de trabajo.

Si es apropiado puede usarse la
pared para evitar el gasto de
fabricacion y colocacion. En este
caso es suficiente con delimitar
las areas del “tablero” con cinta
adhesiva de colores para
simulario.

MISION
L1 Objetivo |

Despliegue y

it Gestion Visual: Tablero de Control

Esquema recomendado: {Se esquematiza el contenido para el nivel supervisor, el contenida para
niveles mas alios debe ajustarse, normalmente es menos cantidad de informacidn)

¢
r VISION . H
r—— dn S H kS X S :
BSC i N — 2
g - :iemo estad[sﬂco) P ==
T CSA Y Analists CSA. ':5 Andiisis.
l'"'_' . . S
 — R [ _';:,“:,:, '4}‘ . it _;_J} i
K Resultado |~ [ Plan de Resultado | .~ | Ptande
‘(- n 2 | Correccidn} < [Correccion
! ~— ': ----------------------- b e 4 a0 8§ ama | § o 4t $ o 4 h — -
(__. g Meidras). LmBQiNARLO HQSH.NL
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Clelo de contrel

r %
"r_: PlanBas(co (P) | Programa de actividades (01 Saguimiento (C) efloxdon [A)
— ;
— "

A~ # & 1
== ) HEE
==
i _’E - 9 FM*M
|Li Inlmmull B 1
} —
=1
.}

—
= @
;: f “ACTIVIDAD QUE NO SE PUEDE MEDIR, NO EXISTE”

— K
}f < ACTIVIDAD QUE NO ES REVISADA, NO SE CUMPLE EN
g TIEMPO Y FORMA”

R Y113 ) OylELY, -

“La estrategia vy la efectividad operacional son ambas
esenciales para un desempeiio superior... pero
funcionan de maneras muy diferentes.”

Michael Partar
(Dlrector dal inshituto para 1a Estrategia y 12 Compelithadad)

< FRER Wenuy Balied Scerecaad (RSC)
LN
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Seguimiento

: Separacion del seguimiento

—
YESTRATEGIAL]

Ia;‘"ge tlén

*Resolver problemas de
mediano plazo; >~ -
-Mejorar la forrna

‘plazo

fproceso

'.=p~
1y

'-Resolver problemas de corlo !
»-Rewsmn y control de Ios

f-Cross check o
;-Best Practices !

—:

S ODGI'ECIO I sclave

lo f;v@gh\lﬁs\ hamry Balwed Scorecaid (RSCY
2

#

Seguimiente

§ 1er nivel (OPERACIONAL) Rondin Semanal por Gerente/Jefe

s

’EI nive! de Gerente/Jefe debe asegurarse que cada area a su cargo tiene en

su tablero de contro! el Plan de HK que le corresponde y los PCM's ligados a

Se revisa:

° f €l a través de un rondin semanal programado.

1} Congruencia de PCM's vs Plan HK

2) Actualizacion de PCM's. Grado de cumplimiento de actividades y apoyo
requerido para cumplimiento.

3) Efectode actividades.

4) Involucramiento de nivel operario en HK

El gerente/Jefe debe dar “coucheo” directamente en la linea.

PROGRAMA DE
RONDINES
{i/Area/Sem.)

VISITA AL AREA

A A

{(Acompafia Staff)

REVISIIN Y
“COUCHING™
{Bitécora de tereas)

o =F§‘;‘I'u howd y Balanred Scorecand {BEC)
y

socecoo0004590€0000 0.

gill]

1)1

”

J Yl

[;’I

1))

1

M4
-
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Seguimiente

, 2° nivel (OPERACIONAL), Genba Shindan (Diagnostico del

” |
| g ¥
— ; campo) :
— 1 $Qué es? I
— & 1
:..‘ — i Es una actividad de revisidn y evaluacién que en cada area o proceso
‘r il : ejecuta la persona de mas alto nivel jerdrquico de la empresa con la
— I participacion de todos los niveles de coordinacion y ejecucion relacionados
"..___. } con ese proceso.
= ;
(— ( GERENTE GENERAL]
' .- GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE
JEFE JEFE JEFE JEFE JEFE FIEEE]
‘ — SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR || SUPERVISOR || SUPERVISOR
(/; OPR, RELEVANTE | OPR RELEVANT —_
0rr_— ; =}
- — 4 :}
\fi U RELACIONADAS CON EL AREA X" v
r L . . :q
- Produccién actua como lider de Genba Shindan -
N — 1
. R ey
— o 2N il v Babwneed Scoreond (PSC) o)
— Y =
"= =}
L e
= =
= =,
— - =
“oma——
o ot
- % Segulimiente D)
I :"’-‘
— - 2° NIVEL; Genba Shindan =
= g =Yth
= -
= =
' — “gn '
= ; ¢Para que se utiliza?
-
Al 1) Verificar el avance y la forma de ejecucion de las estrategias i
I {(actividades) y resultados hasta el piso. |
I
L J— 2) Actualizar la matriz central de resultados de la planta desde la !
auto evaluacién presentada por las areas.
— p P
— 3) Confirmar el entendimiento estandarizado de cada area y nivel.
g 4) Confirmar o re-direccionar las estrategias en caso necesario,
(— 5) Para verificar el avance de otras actividades adn cuando no
r[ — estén relacionadas con Hoshin.
6) Dar “coaching” a los mandos subordinados.
Y ‘51%%;’*{1 hantiy Balanaed Sorecard {RSC)
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Seguimiente

;‘ 2° NIVEL; Genba Shindan

Establecer programa de ]
presentaciones

(" Cada drea envia alamatriz
: central Ios resu!lados dei mes
antsrior de sus ob]ativos e ltams
Nk " ~de control e B
R

.

rArea(s) seleccionada(s) explica(n)
al gerente general el avance de
\programas e impacto en objetivos )
" ) . R
Recorrido a campo para mostrar lo
mas sobresaliente del avance
= j ‘
Cada érea recibe feed back de ]

acuerdo a resultado

\.

-Participaclén obligatoria de todas las
areas, operativas y administrativas.

-Cotejamiento de la alineacién de objetivos y
estrategias previo a la presentacion

-La presentacion es en el 4rea programada.
Por razén de tiempo, se selecciona a quienes
deban explicar y debe hacerse usando el
tablero de control

-El coordinador y el operador involucrado
explican en el campo (SANGENSHUGI)

-El rea coerdinadora debe llevar bitacora de
presentaciones y de feed back para uso en
siguiente evento.

Segulmients

2° NIVEL; Genba Shindan

TABLERO DE CONTROL DE ACTIVIDADES

INFORMACION

ACTUALIZADA

* - CUMPLIMIENTD

cosTo

ok ymmmw(mmm«

CSA | | mw-l

Supvsor. y
operador:

Explicacion en

tablero de las

ryaryr

\,

TEY PR

acciones
correctivas y el
kaizen
generado y
posterior en
campo.
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1
Seguimiente
| 2° NIVEL; Genba Shindan

" L
= @ , Reglas de GENBA SHINDAN |

— i 1) Mantener los tableros de control actualizados y en buen estado ,
'r: F 2) Los compromisos del evento antericr se convierten en "entregables” en el evento !
- — I corriente (ref. bithcora) E

[ { 3) Cada participante diferente de produccién debe tener su informacion preparada

: { en “folder” para presentar de ser requerido.

= ' 4) La postura durante la presentacion sera siempre de pie..

(('E 5) Laduracion méxima del evento no sobrepasara 1 h.

f=— Baneficios de Genba Shindan

| .- 1)  Permite tomar decisiones basadas en la realidad del campo para sostener o

= modificar una estrategia.

2} Esun excelente foro de Benck marking para las todos los asistentes

r": 3} Estandariza el nivel de entendimiento isod

— . . y compromiso de todas las areas que

r: - trabajan para el mismo proceso.

4) Promueve la participacion del nivel operario en las actividades enfocadas a los
l—'_ objetivos del negocic.
- - 5) Facilita la tarea de la reflexion periddica

' b

— io =@:-J“‘l\n ey Rabaneed Sevqecaid (FSCY
L il

Clele de contrel

Seguimlento(C) | ReRexton ()

L mEE™ A btk y Balanced Sootecurd (RSC)
~
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2. [ durante un periodo de tiempo con el trabajo de la estrategia, los

7 niveles .operativos deben generar un ‘reporte” de coéHmo se
.; cumplieron los medios de HK. Se genera entonces el CATCH
.} BALL de regreso.

5

f Este es un proceso de revisidn que debe hacerse “face to face”
en cada nivel para que al maximo nivel (gerente general) tenga la
visién completa de la REFLEXION de la planta.

: mlS[iR’\)/\
GERENTE

TR
¢

SDPERVISOR

4

H’ﬂ.ﬁw e
-~

1R Hosh{n Kanri y Balanced Scorecard (BSC)

BLAROAO CUMIIEDE 8K | ™ HOJA DE REFLEXION (1) DE GENBA KANKY

AREAS DIRECTAS FEEHA 31 DE ENERE DEL 200
RESULTADO MEDIOS a0 REFLEXION
Fal e T = T (EERRL, ey yaron
W DE DIAQMOTE ROR CURACe Lo BURND,
o

4 DE AXRAS LIBLAADAS KN ETEF LT ) 2
1 ANTA COPPONIATEL 1} CONCLUBUON 108 FCRUESTA PP [ARGHDSIS PAES
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e | Hoja de Reflexion T'—%
Y, . -.\
=¥ | Recordando... :{?
! < Buen Procedimiento Buen Resultado Es natural que S',E cljllmme con el :T},
%xé’i!j (Buen Media) (Logro del Objetivo) buen resultado siguiendo un buen
it ’ procedimeento. —-J
i ‘.-. -t -.L

T = "Vmimise

1

/{ Mal Procedimiento ="

Mal Resultado
{No cumplimiento
del objetivo}

(Mal Medig) = >

en |as o

- e o e S0 disedd comrectamente pero huba cambios b

Es natural que el mal procedimiento
arroje el mal resultado.

sin bempe de reaccionar.

svasesssnsspe Casuaimenie se obtuve buen resullado Se requiere seguimiento y andliss para saber la causa del buen

resullado y reproducir ese media en siguiente pencdo

Huen resuftado: Es necesario replicar y reforzar la estrategia

en el siguiente perfodo

Mal resuftado: Revisar fuertemente y si es necesario cambiar

estrategia en siguiente periodo

%
-‘\in Kanri y Balanced Scorecard (BSC)
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3. Laboratoric de Genba kanri | 2.
4, Laobservacion de la linea ‘o

¢

3
Zﬁ-’ 1. Conceptos y definiclones
1
'3

Contenido Temético: |

Tema | Introduccién a la Manufactura de Clase Mundial y
Modelos de Froduccién

2. Manufactura de clase mundial
3. Productivicad y competlitividad
4. Modelos de produccidn flexible, i

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

1. Cenceptos y definiciones
2. Elementos del BSC

3. Caracteristicas del HK y efaboracitn del plan HK
4. Cascadeo a los niveles operativos

5. Seguimiento de Hi,

-

Tema lll Genba. Kanri y su impacto en piso
1. Arquitectura de Genba kanrd 7.
2. Basey pilares

¢ H

Qa Km;r! y Manufactura Estandar

Goncepflios y Definiclones

GENBA KANRI: Administracién del Campo / Shop
Floor Management

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

La Estandarizacion
La'Mejora de la Operacion Estandar

°

-
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1

|

,n,j Es un sistema de gestion
de las actividades diarias
fen un negocio.

]

<

/ Es impulsado por los

¢ objetivos desplegados a
través del sistema Hoshin
Kanri.

]

f Su operacion se

t fundamenta en hacer

h‘«\ visual el control y el
avance alcanzado.

P

\l:a Kanri y Manufactura Estandar

""*ﬁwmw> i -
£

;i “
D

KAIZEN

HABILIDAD

&

ESTANDARIZALION
EONTROL DE

EMBOWERMENT]
5 usu

\Ba Kanri y Manufactura Estiandar

Conceptos y Deffiniclones

rquitectura de Genba Kanri

Scbre la base fuerte de un campo ordenado,
pulcro y capaz de articular la gestién
visual,

se puede construir el trabajo de estandarizar
toda nuestra forma diaria de hacer las
cosas,

facilitando la polivalencia del personal a
través de desamollarlo con un estructurado
programa de adiestramiento,

para hacer evidentes las oportunidades de
generar mejora continua sustentable
orertada &  eliminar  variaciones ¥y
desperdicios,

Delegando de forma sistematica en la
primera linea de trabajo, expertos de nuestros
Procesos,

como la mejor forma de lograr buena
Calidad, bajo Costo y Cumplimiento en las
metas del negocio.
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@@ Sy Definiclones

« EMPOWERMENT
(ESTD + C.H.)

KAIZEN

. 5 "S"

‘\Qa Kanri y Manufactura Estandar

== |

¥ : .

Elevar la habilidad creando
personal multifuncional
{polivalente), clarificando los
roles de cada departamenio
(potenciar)

h

I Disediar las conductas y
PRGOS que mantengan
[ alineada a la corporacdn

\‘\ba Kanriy Manufactura l;sténdar

_|.

Production Way

[ESEfcEaeRooucTion]

DOQUKI SEISAN

GENBA SHINDANT

y Definiclones

SISTEMA DE ADMINISTRACION DERIVADO
DEL MODELO TOYOTA

Administrar alineando éreas y
tareas dande mayor peso al
cumplimiento de las estrategias
que a los cbjetivos numénces

BAKIC BEHAVIORS
HTVER-ENDING GUIDES

° GENBA KANRI

55 -STANDARDIZE-SKILL-KATZEN]

aonfi)

e
i Poseer una herramienta de

—-— seguimiento y dlagnéstlco

t gerencual #

Generar un campo fuerte p‘;ra
clanficar problemas y facilitar el

mejoramiento en los procesos
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BN ECO IR0 (VE RO EJACTURTIZACIONEREROCESUSDEIMANUEACTUR AR UN

NN

oy —————+

(| [enodecbra ]

PRUVE l Material |—;» | Método ]—p Costo l CLIENTE
N

— Y [wewe 17

DUMT e

LR

0

(,. L —
sl -
1 - RECURSOS OPERAC!ON—’ OBJETIVOS E‘
f-- -}

PROCEDIMIENTO RESULTADO 3

l_'_ 1
- 9
§ — g‘
— “ba Kanri y Manufactura Estandar N
— N :
o |
2h
—— ko —

"

| |
r-
FS"-’
Lalennd Ciclo de mejora continua de Demin .
7 ' ! ] Kanri
L
=

{ Las Ruglas Badicas Para L Méjore Conthmita sai | oy
i : s
*  Na se pusde mejorar neda que na 2 hays CONTROLADO @ I C | @ m mﬂm :;-;‘
4 No se pusds centrola nada que no s haya MEDIDOD . -
*  No se puedemadr nada qur Ao s¢ hays CEFNDO -‘:j
4 No s pusds dehrr nads que no &b hays IDENTF ICADO _‘.l\l{
.

— Si se gira de manera
. e ] continua el ciclo de '
[PLavmICAR i control hasta la etapa
" REALIZAR : .
Oneipes g mhodsa de ACTION y a partir

r=.
ol
-
r Epscutm ,
: _ de entonces se
l /{71’%@ estandariza para
= .
—
= 1.

kb sostener lo mejorado,
| prairom se obtiene el NEVER
ENDING basico de
cualquier
organizacion.

Cahdad

L] . I HERRAMIENTAS I
DE CALIDAD

 — '
r ASEGURAMENTO
[ DE L4 CALIDAD

Tiempo
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y Definiclones

@ x', MUDA: Lo inutil, la ineficiencia
¢

Actividad que consume recursos sin crear valor para el cliente.

o4
,_-f MURA: La variacién
2

Desigualdad en la operacidon. Por ejemplo, sobre-produccidn que
genera que el proceso primero esté aprisa y luego tenga que
esperar.

Desequilibric de una operacidn a otra.

g RMURI: Lo dificil o pesado

\

Sobrecargar equapos u operadores por encima de lo disefado o
permitido.
Operaciones antiergondmicas.

s
i

Conceptos y Definiciones
El clelo virtuoso de SAN GER SHUG]

. <\: Aprendlzaje

.
%

Problema
(Oportunidad)
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ALI.IE RIDE{ACTUALIZACION ﬂﬂ HﬂGESO [ﬂ§ nnumcrun

W»«g“‘mm—'m

SAUNANE

y Detfniclones
Relacion de SANGENSHUGH APRENDIZAIE y KAIZEN

Voyy . | {
f aporto para &
A
i la soluciéon /%o
Situacién ’ L
*Solo datos *Sensacién directs  Compremisocen/dela Yo aprendo *Todos reportan con
: “Vista parcial de la da los hechos gente «Ellos aprenden hechos verificados
Resultadoe realldad -Engancharsea la ~Trabajoen sgquipo “Todos maj [ b
( «Anilisis parclal renlidad «Didlogo significative *Tedos calsbramosl! «Acclones valldadas
¢ rinterés distants sIntarés visible Adisstramisnto completamants con ol
{coaching) [solucién campe
sstadistica)
*Pradicando con el
ejemplo
-Alte riesgo de <Elevar “Incremento de +Alta confianza en el =El peneamlisnto de
deciskén i 1 ot deia it resolver anilisls da causa raizy aprendizajey mejora
¥ resultade pobre quntu &N camMpo p con contr eahtinuos ne atermizan
-Baja conflanza herramiantas +Alta confianza en & #n cascada a cada
satadiaticas apoyo gersncial nkvel hacia abajo
+Confianza renovada

on #| papet gorencial

Conceptos y Definiclones

L Quién es la persona mas importante en GK?

P aneadion y Diressior
(Eemuihves)

PRINCIPAL PROTAGONISTA
DEL CONTROL DEL CAMPO
Enlaza las directrices para el
logro de los objetivos con las
actividades para conseguirtos a
través de controlar el trabajo
diaric.

Controt del Campo
SUPERVISORES

Ejecucidn del trabajo
{Operadores)
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tos y Definiciones

Trabajér para el supervisor y los operadores

e TIE§MPO Capacitacion ] —r
/ ¥

2‘°.'I;'IEMPO [Soportquecursos] —tie-

Supervisor — [Asesoria (Coach).] '
Establecimiento 4

y dominio de GK
—r [ Diagnosis (Step)J

Operador
Ejecucion,
respeto y mejora
de Opn. Std.

\\ El papel doe los mandos altos y medios es (;ar
\ segulmlento a la cultura de GK

Step Up de Genba Kamnri

AHa cultura
- “JITen
- - operadores

r )

. Implementar
-Observacién de
... la Operacion
\ AN

( Rotacioén de

- (kanban, jidoka,
pokaycke) .

puestos 1x3y |  Autocontrol
Lo
Mejorar el Step 4
Estandar
Step 3

e " -Desarrollar,
o Se, o 2" nivelde
J O " habilidad del
\.~ operador |
Calidad de los- |~ RRespetar el
5 documentos ™ Estandar
1]
Establecer el Step 2
i Estandar
™
Step. 1

14

v l{a Kanri y Manufactura Estandar

020000057 QOGO

1)

9 UYL G

J2d 4113 4o



ESTANDARIZARITY,

WBLIOAD]
: kmﬂi@i

It
- CONTROL:OF
T

-

EMPOWERMENT
5 llsl’ \

YSEIRI (Selecclén) [SORTS :
Eg,Hay cosas en el entorno que no se utilizan?
2‘},Las cosas son separadas de manera sistematica y periédica y todas las
g personas toman parte en asto?

| BASURA |

REGALO

L NOSRYE [r’&]

\
{@ NOSEJimb
\

| AYUDA I

~ MOSRVE

RB-C
G
:

"
msoQ
L]

La Kanri y Manufactura Estandar

«Seleccione y man

\ realmente nnes%'ﬂ@hl

«Noacu 2 “por si

e cualquier cosa
0 USE O 00 Sirva

"~
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5 #g™

; estandarizada?

necesania?

Q)

5y

A

* |: SEITON (Orden) (SET IN ORDER/STRAIGHTEN] :
' ¢ Todo se puede localizar facilmente y muy rapido?
g ¢ Cudl es el nivel de control visuai? ¢ Se aprovechan los colores de forma

k .

‘3 ¢ Cada objeto est identificado por nombre, drea de uso, frecuencia y cantidad
f
1

@

Y Py S
DEFINIR e wsee ok s coses ARREGLAR e we o us cosss IDENTEFICAR tLwwsee e Las cosas !
POR FRECUENCIA DE USO OF ACUFRDY A LB DEFINIDD SE DEBE: _ CETRAIAND
— AREAS- DETRANSITD | Liwwn
~ABRR LEPACE 4 DECILICACION [~ Arches,
DESPEJAR ] “EWRARALE Bttuler
XA N )
+Flct AcxFse - -
REDISTRIBUR | -z e B —
. s pv
V/ -3 BUL? IRCRSIES B
“ES AR i
y PILTEAR | -FUTFAELEck | ESCRATRS ] etz deon
. POR TASARD - Lo grande etrés. v pequeno \/ N
elfrente - lbzex
PIR (USPONBILDAD - Ds acuerdon \/ ~ESTMARIOR (TE NFTRACION Ficter
REPS {FIF0), Parashorrode bempo LAY-OUT «DHEER 1 Rittuekes
RESETAR 8 _K LTENGILION o

PR PRACEST .- “Dne by Bne”, “Hand o
. Hend""Fish Bang”, “Strike Zanp”

laa Kanri y Manufactura Estandar

. 5eg®
54"

3

F SEISO (Limpieza) [SHINE] :
‘¢ La limpieza la hace cada responsable en su area?

> £ (lalimpleza se usa como medio de inspeccitn?
¢8e generan contramedidas a los hallazgos?

. ; {Hay lay-cut y programa para ejecucién?

/

PROGRANG DE IMPLEZA

i ‘kl
s
=
i
1

ot

i

1 aper| e

4
-

Q‘a Kanrt y Manufactura Estandar

LIMPIEZA COMO
INSPECCION

El personal debe
desarrollar la habilidad de
“DARSE CUENTA DE" al
tiempo que esta
limpiando... esto nos da la
posibilidad de anticipamos
las anomalias (FUGUAI).

@

cese 0000590000000

1:J25) 4011

i
”

uyy

i
o
-

L 31 L)



iGN

-
-

NRRN

J

R

]

+
[}

Nl

5 *8®

6’}"’-‘ : : ¢ Todos las actividades estan documentadas? (REGLA 1SO: LO QUE
‘;mj QHACES. ESCRIBELO.... LO QUE ESCRIBISTE, HAZLO) ‘
f £ Se respeta lo establecido?

5 “8”

Y ; SHITSUKE (Sostener/Progresar) [SUSTAIN] :

“y ¢ Esta establecido un sistema de kaizen?

! ¢ Existe diagnosis periddica de 5"S™?

} ¢ Hay cultura sostenida de “BIEN INCONSCJENTE"?

A '
i
f
ut I
= !
g| O L
B & ,-“—. 4 . [&)
= ! " w o S k
Lo 2 Ry = &) Z | TTTmee »
; 3 z %] Q
= 1w 4 o
t g g B3] o Z
130 ) o z
e - =z i
Z0 -} Q ] &
. 2 o M
TiEMPO

Do 113;! Kanri y Manufactura Estandar
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trabajo y visualizaré de manera rapida y anticipada los problemas en
su etapa potencial.”

Esta premisa, comprobada una y otra vez en empresas de clase
mundial da el respaldo para colocar las 5 “S” como base de cualquier
sistema "LEAN".

v ARCHIVOS DEPURADOS ﬂ’lﬂy[h:;'ﬂnhu)

+ MATERIAL DISPONIBLE .

 HERRAMIENTAS DROENADAS 4

v IREAS DELIMITADAS oY FACIL DETECEION DE
v ENUIPD MAPEADD : i NI CONFORMIDAD
/INFORMACION ACTUALIZADA | (FUBLA)
ESTANDARES RESPETAODS |/

+ AMBIENTE DE OLIRGFAND

b .\.l\l?}a Kaﬂrioy M’smufz«tclun} Estiandar
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"L
. CONTRGLDE
HABILIBAD
I

[
B
R

Lo s

EMPOWERMENT
"5

o | Cumplimiento

Maquina
‘i RECURS0OS OPERACION
o —
v
3 PROCEDIMIENTO

\l{a Kanri y Manufactura Estandar

L

OBJETIVOS

RESULTADO
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£ Método * .
(— !
r—
Ly La operacion es el método que puede integrar y canalizar :
—= 'j' fos 3 recursos y generar los productos deseados eficientemente
— L
= [~
'r:—- ¢ (Establecer la operacion esténdar iy
(- desarroliar la t¢onica
(— {primera responsabilidad del rol del supervisor)
- —
T =/
(= — El mejor método de operacién para cumplir los objetivos de calidad, to)
— costo, tiempo de entrega, seguridad y medio ambiente es la "_I
™ . .
= OPERAGION ESTANDAR 5
[ m ;.—‘
— =)
ﬂ_"_' =)
= S
— =
r.'d' -l—n
&z B
mw
N ROL DEL SUPERUISOR en Genba Ramnrd e
Papel del Supervisor o

(1) Cumplimiento de la produccién 1
Obtener la cantidad planeada con mayor calidad, mencr
costo y entrega oportuna

(2) Desarrollar a sus subordinados

A través da las 3 elapas de la ensefianza

Trabajo mayor del Supervisor (ROL)
(1) Establecer la operacién estandar

(2) Hacer respetar la operacion estandar
(3) Mejorar la Operacién estandar

(4) Detectar y eliminar anomalias

(5) Crear un buen ambiente de trabajo

4 a g wha Kanri y Manutactura Estandar
~

T M = "Nim
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Estandarizacion

LA ESTANDARIZACION ES CICLICA

Estabtecer
el método
de trabajo
correcto

N ETE

método de
trabajo
estandar

{PORQUE ESTANDARIZAR?

Todos las aclividades se haran

exactamente de la misma
manera en cada turno

Evidenciamos los desperdicios a
través de la comparacion

Se facifita ia aplicacion de Kaizen

Respetar el
método de
trabajo
estandar

sobre base confirmada

£

En dénde no hay estandar no hay mejora

|

Fijar la operacitn
esténdar ! \

Difundir y hacer raspetar la
operacitn esténdar

i l Encontrar las enormalidades
Buscar ias ceusas

U
)

linKanriyMnnufactum'EﬁEin roo T
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1

Estandartzacion

Area
E3 v—{EnJa administracion I
I '
;o led
=" —1 En lo$ equipos . I
ADY
£ : o
i )
2" { En las operaciones |
{ F’-SE . T
N C 0
f &£ -'C‘;‘. N =
e S
4 =2 —| En control de calidad I
&t
S —| En la ensefianza l
. b=

hicances de la Estandarizacion i

Documentos

[ Instructivos de trabajo

Métados para operacién o
revisién de equipos

| Hoja de operacién estdndar

Carta de control de proceso |
Norma de inspeccion

I Método de ensefianza J

Criterlo ISO “Todo lo que haces, escribelo... todo lo que escribas... hazlo”
'\bn ﬁanri ¥y Manufactura Estandar  ° °
Tipos de holas para eStablecer
la eperacion esidndar |
, . |
> Hoja de Operacion Estandar tipo AMALISIS (HOE anslisis)

\

\l(a Kanri y Manufactura Estdndar

o Hoja de Operacion:Estandar tipo SECUENCIA {HOE secuencia}
"o Hoja de Operacion Estandar tipo DISTRIBUCION (nok distribucion)

¢ o Hoja de Operacidn Estandar tipo COMBIMACION  (HOE combinacién)

. Hoja de Operacion Estandar tipo FLUJO (HOE flujo)

i

‘

%~ ¢Cual es el criterio de uso para cada una?
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. Estandarizacién
<o Criterios de seleccion de KOs

"2y 2
@ ,}NAUSIS: Se establecen para gobemar cada ciclo da k3 operacién,

'Irisiandanzan operaciones ciclicas cuyo detafle es muy facil de observar y se controlan en unidades de
minuto y centésimas.

* !.’ SECUENCIA: También goblernan ciclos de operacién.

! Estandarizan operaciones ciclicas que se realizan de manera esporadica sin saber cuando ocuriran pero
¢ ouyo método ya se tiene. Algunas son cperaciones de tiempa ciclo muy largo.

DISTRIBUCION: Estandariza ol orden y la cantidad de operaciones asignadas a cada cperador, an
base a una distribucién de operaclones.

Esta HOE es la ideal para que el supervisor ensefie la operacion estandar de una manera correcta y se
debe revisar con tanta frecuencia como cambios haya en la distribucitn de operaciones.

COMBINACION: Cumple la misma funclén que ta HOE de Distribucién pero se aplica a aquellos
procesos en los que es necesario estandarizar de manera mezclada entre operadores y miquinas.

FLUJO: Se usan para estandarizar aqusllas operaciones en donde se requiere definlr un juicio 6 una
dacislén.

Estandarnizan operaciones no ciclicas que durante su desempefio requieren de una declsion o Juicio.

\l:a Kanri y Manufactura Estandar

LEstan estandarizadas todas las operaciones en planta?

Grupo Modelo utiliza sus propios métodos y documentos de trabajo por afos
adaptados a su propio proceso. El punto de valor agregado es confirmar que en cada
puesto se estén haciendo de manera estandar para tener una buena base de kaizen.

LEsta clarificado y entendido el rol de los supervisores?

Si el supervisor es el principal protagonista requiere reconocer él mismo su papel y
rol,

Los mandos altos y medios deben ser facllitadores de los supervisores para
mantener bajo coaching constante la funcién del supervisor.

hba Kanri y Manufactura Estandar
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o h
,

de habilidad

2% ¢ © Hasta hace algunos afos, una empresa era competitiva si

' “adquiria nueva tecnologia, bajaba sus costos, y ofrecia
productos de determinada calidad, hoy, las empresas para
prevalecer en ios mercados deben diferenciarse ademas del
desarrollo de sus recursos materiales, por el desarrolio de
Sus recursos humanos.
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Comntro] de habilidad

! Cada vez mas los procesos demandan un perfil de
¢ trabajador que esté mas capacitado "profesionalmente”,
en ofras palabras, que sea polivalente en sus

= f funciones.
— ¥
l"—"-— f
]
= { :Coémo lograrlo?
= |, ¢
=
—
1 = =
) =1
- - =
— -
T )
\& -
'—
=
Lo Bratoa Aoty Mamsdactuna Fstanda =
=
=
we)
-
e
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Confrol de habilidad

:-’L:J

B
=
Implantar un sistema de ensefianza-aprendizaje en ;’l‘
todo el ciclo productivo para evitar la obsolescencia de 313
— habilidades y mejorar la capacidad productiva. '
£ .
[ ] i
— Es el sistema que GK desarrolld para gestionar adecuadamente la
ensefianza, el sostenimiento y el crecimiento gradual de la habilidad de !
,E 1 los operadores. '
— { Contiene 3 sub-sistemas:
'-r: 1) 1LY
L] 1
— : 2) MGH
= &
— L 3)

4
"
%
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\ Adlestramiento Téenlco

Tipos e Sistemas e Adiestramiento en GI

A Adiestramienta para la Sistema ILU Operadores que ejecutan |Todas las operaciones de produccion,
operacién sstandar operaciones tlckeas Inspeccidn y abasto contenidas en HOE
4
3
{f @ Operacionss de martemmuento @
[ hingenieria de la plants.

Operadores especialistas | Conocimientos que slevan el potencial

Adlgstramwenko parala Sistema de niveles "G CUya operacidn ne es de untécnico especielista teles como
. huncin técnice (Gerba = Campc) cichca *Saldadura
"Electncidad
"Rebonca
¢ “eir
| )
@ Conocimrentos qué elevan el potancial
. . - qn | i
Capacitacidn para lafuncidn | Sistema de niveles ™J E;n: der:'ﬂ?:n:mw;f: c:: ;Ig : mpleads conmo
ﬂ\ -« |encaladmiistraliva {Jigan = Reto) plartz] \Domnio da "afica’
efc

\Nota: La explicacion de los sistemas “G™ y “J” se detalla en el modulo TPM
Ha %“}{»1 hanei v Mamdf e Fstandw

Adlestramiente Técnico

Conigo para definiy 21 grado de habilidad
Sistema ILU

Requiere ayuda para realizar su operacion de acuerdo al
estandar establecido.

Realiza su operacién por si mismo ademas de cumplir con el
E tiempo asignado a la operacion y con el nivel de calidad del
producto.

@

"'3

= o
H

Cump!e con los requisitos del nivel “L" y ademds de conocer
\K U perfectamente la maquina , puede dar instrucciones de
acuerdo a la operacidon estandar (ensefiar) y proponer
: mejoramientos al método.
WaZBag ey K v Mannfacturs Fatandar
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@ : 5 Documentos para ¢l adiesiramiento (ecnico

3
{ HOE ANALISIS
i HOE SECUENCIA
ie Hoja de Operacién Estandar "HOE” HOE DISTRIBUCION
: ) P HOE COMBINACION
HOE FLUJO

» Cuadro Sindptico de Requisitos de Operacion “CSRO"”
e« Hoja de Control Individual “"HCI"

« Programa de Adiestramiento Tecnico “"PAT"

¢ Cuadro Sinoptico de Puntos de Control “"CSPC”

o B2E :\.1 v Maantac o | sfandar

Adiestramiente Téchico

[ Carta de Control 0o proceso |

¥
| Manual de proceso |
[ | Establecimienio de Ia operacdn extbradar I
| Caracteristcas do cabdad | ) H
Y | HomdeOperactnestipdarHOE |
I e et SR & i
i | Gradodedficutad dotaperacion |
1 N
- ; '
Cuadro Sindptcode puntos | | Tempo de adiestrameento H
de Conlrol CSPC : :
r : Hab@dad (Ecnics ¥ CONOCITHENLOS E
M : pocesanos i
' .
' I Cuadro sindplico de requistos da opetadion CSRO I I Hora de control ind:vxdual HCH l
! T
! 3
S -l Programa de adesiranuento lcnico PAT I

N [ ocmones vt st s Habilidad Téenica

He B \?".: Wy Mot a § standay
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1 HOLLA DE CONTROL INDIVIGUAL

n e

v

Mo DE NOMNA

i |

7| Hoja de Confrol Individual

i

DEPARTAMENTO

{7
LY

TILYECTORI PECFIBCH, {RHPRG 6

»

~Crigry W

HH _k_

L]

111

Mo %’*&1 bty Rasatacting Fstandar
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= ‘_"‘- =
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% slgs ) & |3 i s E
] i e » 2
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Programa de Adiestramiento Téenico

[ Operaciones mas fueries ]

Mes. Agosto
sl 52 | & [s: |8 s
23 g é B 3 85 - g
| &3 t= |22 | £
§| £% & 2% | & v 5
theradores mas fueﬂgg]
;‘ Jom!:cre evel [Foche| Mresl |Fochs | Mivel |Fecha| tivel |Facha| Mrsl |Fecha o;mx?m
Felipe [A 26 ||O0¢ |9| [ l_ 2
; » NYearos IO [ 1L = (LS 3
; } simén mlt L] » |J EJ 4
‘ Julio Al 2 s (L (L 1
| reao LI (LI[ [ e]lol [0l T 2
, e 2 | 4 | 1] 3] 2
O Tiutar de la operacidn
[ Suplenta de la operacién
/N En capacitacidn
0 [)

jif,@@f*gt.a hamk v RMarmem

[ Operacién mas débil ]

Mes' Agosto

c £En é 5= 5 - I

i = RS

F: 2 S5 | x §

i §§ f B3 |5 B

Nombre Wl |Foche| Mvel |Fectn| fivel |Fecha| Kiwel |Fechal tived [Fechn ml;z?m‘

reve ||z ] Ol [ [0 | 2
caios  (|OH L L (B . 3
Simébn E l_, U |9‘ 4
e iailwllo] &= [ I | 1
k| 1 | O R 7 A S/ ! 2

. Patancis do
R LOperadar mas débl] [opsmcién x3 {1}

N
-

1

(2]

O Tuular de la aparacién
[ Suplente de la operacidn
/NEn capacitacién
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operacion estindar

Mejoralkeizen) } [I]ifundir y hacer respetar IBJ
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Cuadre Sinéptico de

CUADRD SINOPTIOU OE PUNTOS DE CONTROL

PROCESD
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[Katzemns

ffg‘; AEs un sistema para la optimizaciéon del trabajo que implica Mejoras
(5257 {Graduales Incrementales.

;} "Es una Revolucién Administrativa que ha desarrollado una nueva
{ cultura de trabajo en muchas empresas: E/ Hdbito de la Mejora.

s

rEs la estrategia perfecta para la toma de conciencia del valor
econémico de las cosas (incluys costode Qy T)

oEs un esfuerzo inteligente {analitico) de ataque constante y consistente
a los desperdicios. Donde hay desperdiclos no debe faltar Kaizen,

“Es un sistema de trabajo que Incorpera a la responsabilidad
organizacional la mejora continua {parte del plan estratégico y de la
administracién del piso productivo).

ba Kanri y Manufactura Estandar
)

Kabzemn:

N :
@ ! Donde empezar?...  ...por nuestra mente ...
]

14 .
+--implica tomar conciencia de que nuestra forma de vida, ya sea
‘en el trabajo, en lo social, 6 en lo familiar....... merece mejorar

constantemente.

4 ...no debe pasar un solo dia sin que exista una
mejora en alguna parte 6 cosa de nuestro
entorno...

...Ia MEJORA CONTINUA no es para que se resuelvan algunos
. problemas por algunos grupos ¢ equipos de mejora, sino para
desarrollar el habito de la mejora en todo el personal. .....

TR T

! \Wt_:ﬂ Kanri y Manufactura Estiandar
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Kabzemn:

MEJORAY CONTROL

/

Tiempo
/ 8020

wesora /. 6040

Sup - / CONTROL | 2040
Eyop  \ / 1090

®

“KAIZEN" es un requisito indispensable para Competitividad de
Clase Mundial. Permite cumplir totalmente con el compromiso de
satisfacer los requerimientos” de los clientes, a través del
.mejoramiento continuo. Por ello, es requisito fundamental de Ia
normatividad 1SO. e

e

a Kanri y Manufactura Estandar

Y UYL

" \\En Kanri y Manufactura Estdndar

Costo-Beneficio

Kalzemn:

RAIZEN vs KAIKARU
Mejora Continua vs Innovacion (Mejora Radical)

B{T

B+ s

B{ n
Tiempo ~—
Patrén ldeal de Ia( innovacién

Costo-Beneficio

]

) Tiempo —
Patrén real de la Innovacién
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Kabzemns:

HAIZEN vs KAIKAKY

Lo que deberia ser

—— -

Contro/ mp ESTANDAR

Lo que en realidad es

Tiempo —

La condicién real de la Innovacién sola

Beneficio

Loquees

COMPARATIVD
KAIZEN-KAIRAKL

=

Tiempo ——

\\bn Konri y Manufactura Estandidpikaku + Esténdar + Kaizen

.

\

! \wlda Kanri y Manufactura Estandar

Rabzemns

Alta administracién
Administracidn media
Supervisores
Trabajadores

Percepclén Japonesa de las funciones del puesto (1}

Alta administracién
Administracion media
Supervisores
Trabajadores

Percepcibn Japonesa de las funciones del puesto (2}

Alta administracion
Administracién media
Supervisores
Trabajadores

Mejoramiento

Percepcién Occidental de las funciones del puesto
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Kalzemn: _ .
TIPOS DE KAIZEN |
-
L
= {) DE GERENCIA ) [KAIZEN PROJECT
— I
) Tiempo: De 0.5 a2 meses .
v - involucramiento: Multidisciplinario de nivel gerencia
(= Alcance: Generalmente un proceso completo
g—
— :
g >
% 2) DE GRUPD I:> - KAIZEN BLITZ
= Tiempo: De 2 a 7 dias
rf—.,: Involucramiento: Unidisciplinario é Multidisciplinario de
nivel supervisor o jefe. Grupo especial.
(— f Alcance: Generalmente un &rea o grupo de operaciones
(/- ; ‘ —
L : =
-} 3)INDIVIDUAL C=) | KAIZEN LIBRE =
— Tiempo: De horas a dias. ;I
- - Involucramiento: Unidisciplinario (2 o mas personas) ™
L — * Alcance: Generalmente una operacion. q
— l‘ia Kanri y Manufactura Estandar 'i_\l)
] g -l
I(‘: —
h— =)
G- 0,
= =
“z Kalzemn: &
i PR
— TIPOS DE KAIZEN =
N ;-'h
f:: * Reduccidn de Lead Time de envassda E?
' — \ZEN PROJECT|™S . oducridn de invemtaria en simacén de vacio i ™~
- « flevar OFF de envasada
o
!
r g . |
— * Reduccidn de paros en méguing de lavado _
— KAIZEN BLITZ (= «[isminycitn de rechaze par bajo nivel
(— «Jncrementar eficiencia de reparacidn de
— molores
' ——
155 i « Fvitar desplazamiento adicional en carga de caja
r= }1 KAIZEN LIBRE == «fgrilitar chequen de nivel de tina
A * Dismimuir tiempo de toma de datos
\%wga Kanri y Manufactura Estandar -
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p— b =1
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T =
L =
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c\—_ Y.
— e
—
Lol =
o7 Kalzemn: ro
)
— DE QUE TIPO SOMOS? 22
Hn—= 5&
— JEFE AGRESIVQ: Directivos con estilo agresivo, agric y autoritario. Si las actividades -}
—_— ¢ de Mejora continua no producen resultados inmediatos, su decision sera eliminar estas < _a
«— [ actividades. Con esta perspectiva, las actividades de Mejora Continua no llegan muy ™~
. lejos.
< f
¥ ¢ JEFE PESIMISTA: E! directivo que se limita a quejarse, no hace nada para estimular la |
|’ f participacién y las mejoras creativas. |
{ f
— ¢ JEFE PACIENTE: E! directivo que espera que el personal muestre interés antes de dar
 m—" un paso para ayudar. Este enfoque es mas progresivo que el pesimista pero, con todo,
r— no es buen modo de conseguir resultados.
— 4
=
"__ JEFE GENEROSO: Mejor que esperar, es ‘hacer’ propuestas en nombre de los
- f empleados, dande forma asi a sus ideas.
' wam— ;\
. r—-- H JEFE ESTRATEGICO: La mejor solucién. El directivo es un optimista que trabaja para
— \’lt resultados a largo plazo, establece metas. Hace un esfuerzo continuo para ensedar los
 — i principios de la Mejora Continua de modo que los empleados puedan poner en practica
- "y Sus [deas de mejora por si mismos. Es un enfoque gue exige mas tiempo, pero es el
‘. mejor para el éxito de las actividades de Mejora Continua
noo ‘ﬁ{:l Kanri v Manufactura Estandar
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ENROWERMEN] }—\

‘a\\ga Kanri ¥ Manufactura Estandar

&

© MPOWERMENT y TRABAJO EN EQUIPO:;

Empowerment significa delegar y confiar en

* ftodas las personas de la organizacion y transmitirles la
conviceion de que son duefios de su propio trabajo y de
!és decisiones con todos los riesgos y beneficios que
esto conileva. Esto minimiza las estructuras piramidales,
jlmpersonales donde la toma de decisiones se hacia

s6lo en los altos niveles de la organizacién.
« =

@

Adetmési seigenera un fuerte
vinculo entre: Ios ObjetIVOS las estrategias y ORI N

las actlwdades para iogrﬁ'[les y produce la &m;:;;:,‘;’“
ACTITUD equﬂlbrada que‘requrere un hota-mopacitn

grupo de trabajatmultlfuncmnal para lograr
b A

5>

o ¥j0S resultadu 0

. Q . ¥ ACHVIDADES
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ot

Aprendaee, remuneracain
besz resutedos larees
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: :i!i'mdn g Autonpmis

correctamente
operario y dar

Cuando este tridgngulo no esta claramente definido y
suficientemente facilitado el nivel de cumplimiento es deficiente.

Para generar equipos de trabajo que funcionen de manera
autbnoma es necesario delegar
§  responsabilidades desde el personal
: supervision de “coucheo” de manera constante y exhaustiva.

’ LOS 3 MIVELES DF FMPTHERNENT
y Liderazgn
T Permitiendo
Equipos alto desempeafio a los empleados tornar mas y mas grandes
*Mejora de la direcclién decislones sin taner que consultar una
~Aumentar la Productividad mayor jerarquia.
Envolviendo ~Acercarse mis a los

@ los empleardos en 1omar responsabliidad
para mejorar a “forrna de hacer Yas cosas®,

Animando
a los empleades 8 desempenarun
papsl mas active an su trabajo.

Clientes
*Mejorar los servicios
prostados

«Innovando continuamente
+Ganar vontaja competitive

. Bengficios

Pt e

e,

S~

]
Q
!

@

Empewermnent:

Es importante diferenciar delegar con “despreocuparse”.
La delegacidn progresa en funcion de la capacitacién. La delegacidn se basa

f,en confianza, respeto y tolerancia al fallo, entendiendo que el proceso

conlleva una formacion, comunicacién y claridad que es el dnico camino

. para alcanzar los resultados deseados.

‘} El proceso de delegacién requiere:

eEvaluar las competencias de la persona a quien se delega.

e Definir responsabilidad.

sDelegar autoridad, no solo responsabilidad.
o Definir objetivos de desempefio.
eProporcionar entrenamiento y desarrotlo.

*Brindar informacion tipe 3C {clara, correcta y completa).

eBrindar retroalimentacion exhaustiva y a tiempo.

e Dar reconocimiento (individual y de grupo).
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El empowerment de los colaboradores pgenerard mejores
F resultados si antes se ha fertilizado adecuadamente el campo con una
fuerte formacién de trabajo en equipo en donde deberian quedar
{ firmemente arraigados conceptos como las 5C

Compl tariedad.- Capacidad de sustitulr

e y osl N ontro * los

mlembros sin deteroro de Ia calidad, al costo o ol

tiempo para lograr,.af comeleu Sin daterloru
tampoco las relacionas entro los mismbros, |

Coordlnaclén ~Control ordanaaa'" \mndlqbssluumos

pnra un gbjetiva cumﬁn e

Confianza.. O ¢ \ ]
° a)lntnrnu‘ Anlmq. declsf Qoh’para obrar.
Grado de compromluo con

b)i:xterna Esperanza fitme’y _segurthapn que los

demas cumpllrﬁn fo cnrﬁ'p!'omnﬁdo >

Compromiso.- Aclltud y.C pacldud dec >4 firfan llhmpo
¥ lorma Io asignads.

Gomunlcnclén -Habilidad Lo-wwansmltlr al estado
icolégico correcto, clar te y a tlempo toda
Ia tnformacién que se requlara para ef d R
completo do la tarea.
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Sabre la base fuerte de un campo ordenado, pulcre y capaz de

44 " articular la gestidn visusl, se puede construr & trabajo de

= ] estandarizer toda nusatro forma diarin do hocer lna cosps,
E o g facilitando ta pollvalencia del personsl a través de desarrollaro
2 | B con un estucturado progmma de ediestramiento, para hacer
= @ g5 avidentss las oporunidedes ds penerar mejora continua
2 . suatentsble orientada a eliminar varlaciones y desperdicios,
% N — leghrdt do neners sletermdticn on la pdinern linen du trsbajo,
T 1 EpEHLS 1 MISLTOL proousos, como |a mejor forma de lograr

buena Calidad, bajo Costo y Cumplimiento en las metas del
negocio,
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14 Claves del Exite seglin

l. Filosofia a largo Plazo

1. Basar las decisiones en una filosofia de largo plazo,
méas que en el costo de objetivos financieros de corto
plazo.

Il. El correcto proceso producira el correcto resultado
2. Crear un flujo continuo para traer los problemas a la
superficie.

3. Usar sistemas Pull para evitar la sobreproduccion.

4. Nivelar la produccion. '

5. Construir una cultura para resolver los problemas, para
tener calidad a la primera.

L. ;}« 1 hany Manutoan e [stande
Y

14 Claves del Exito seglin TPS

6. Estandarizar tareas y procesos son el fundamento de la
Z mejora continua y del empowerment del empleado.

7. Utilizar controles visuales para que no haya problemas
ocultos.
8. Utilizar danicamente tecnologia confiable y probada a
fondo que sirva a la gente y al proceso.

Hl. Agrega valor a la Organizacién mediante el
desarrollo de tu Personal

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

10. Desarrolla gente excepcional y equipos que sigan la
filosofia de la compaiiia.
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14 Claves del segln

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

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

12. Ve y observa por ti mismo para entender la situacién
a fondo.

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

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

Aciividad:

Conclusiones
Evaluacion del Instructor
Evaluacion del Taller
Comentarios Finales
Tareas a Futuro

Benefits / Concerns
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