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Administracion Esbelta
Lean Management




¢cQué es la Administracion Esbelta?

La Administracion Esbelta consiste en varias
herramientas utiles para eliminar las operaciones que
no le agregan valor al producto, servicio 0 procesos,
aumentando el valor de cada actividad realizada y
eliminando lo que no se requiere. Reduce desperdicios
y mejora las operaciones, basandose siempre en el
respeto al trabajador. La Administracion Esbelta nacio
en Japon y fue concebida por los grandes gurus del
Sistema de Produccion Toyota: William Edward Deming,
Talichi Ohno, Shigeo Shingo, Eijy Toyoda entre algunos.



Bases de la Administracion Esbelta

El sistema de Manufactura Flexible o Manufactura Esbelta ha
sido definida como una filosofia de excelencia de
manufactura, basada en:

= [1 La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio
= [1 Elrespeto por el trabajador: Kaizen
= [J La mejora consistente de Productividad y Calidad




Objetivos de la Administracion Esbelta

= Reducir la cadena de desperdicios dramaticamente

= Reducir el inventarioy el espacio en el piso de
produccion

= Crear sistemas de produccion mas robustos

= Crear sistemas de entrega de materiales apropiados

= Mejorar las distribuciones de planta para aumentar la
flexibilidad




Beneficios de la Administracion Esbelta

Reduccion significativa en costos de produccion
Reduccion de inventarios

Reduccion del tiempo de entrega (lead time)
Mejor Calidad

Menos mano de obra

Mayor eficiencia de equipo

Disminucion de los desperdicios

= Sobreproduccién

= Tiempo de espera (los retrasos)
= Transporte

= Procesos

= |nventarios

= Movimientos

=» Mala calidad




Los cinco principios de |la
Administracion Esbelta

Define el Valor desde el punto de vista del cliente: La mayoria de los clientes
quieren comprar una solucién, no un producto o servicio.

dentifica tu corriente de Valor: Eliminar desperdicios encontrando pasos que no
agregan valor, algunos son inevitables y otros son eliminados inmediatamente.

Crea Flujo: Haz que todo el proceso fluya suave y directamente de un paso que
agregue valor a otro, desde la materia prima hasta el consumidor

Produzca el “Jale” del Cliente: Una vez hecho el flujo, seran capaces de producir
por érdenes de los clientes en vez de producir basado en prondsticos de ventas
a largo plazo

Persiga la perfeccién: Una vez que una empresa consigue los primeros cuatro
pasos, se vuelve claro para aquellos que estan involucrados, que anadir
eficiencia siempre es posible.



Las cinco herramientas de |la
Administracion Esbelta (5 S’s)

- Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente: Seiri
= Ordenar: Seiton
= Limpieza: Seiso

» Estandarizar: Seiketsu
= Disciplina: Shitsuke

Cuando nuestro entorno de trabajo esta
desorganizado y sin limpieza perderemos la eficiencia
y la moral en el trabajo se reduce




ODbjetivo y beneficios de las 5 S’s

Iograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de
: las personas en los centros de trabajo

- I ~ Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor
notivacion de los empleados

1 Mayor calidad

= [] Tiempos de respuesta mas cortos
= [  Aumenta la vida util de los equipos
= [] Genera cultura organizacional

= [] Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con
defectos




Conceptuacion de las
Herramientas de la Administracion
Esbelta




Clasificar Seiri (eliminar el “por si acaso”)

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

Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario

Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo

Separa los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad
recuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo

-
‘A
y
N

Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en
el menor tiempo posible

1 Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que
pueden producir averias

(1 Eliminar informacion innecesaria y que nos pueden conducir a errores de
interpretacion o de actuacion



Ordenar Seiton (Todo en su lugar)

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

D:is'poner de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca
frecuencia y otros sitios para los que no se usaran

- En el .caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos de |os
ipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

ograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccion
autonoma y control de limpieza

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

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



Beneficios del Ordenar Seiton

Para el trabajador
Fa_lc'i'l“ita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo

Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de
~ riesgo potencial

eo Yy limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad

presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo

Se libera espacio
El ambiente de trabajo es mas agradable

La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios de la

planta y a la utilizacidn de protecciones transparentes especialmente los de alto
riesgo



Beneficios del Ordenar Seiton

Para la organizacion

Laf»’émpresa puede contar con sistemas simples de control visual de
materiales y materias primas en stock de proceso

» Eliminacion de pérdidas por errores

ayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo

El estado de los equipos se mejora y se evitan averias

Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa
Mejora de la productividad global de la planta



Limpieza Seiso

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario

Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento
autonomo: "la limpieza es inspeccion”

debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de
Impieza y técnico de mantenimiento

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

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



Limpieza Seiso

Beneficios

Re,dijce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes
_Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador
= Se incrementa la vida util del equipo

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo
e encuentra limpio

La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad
Global del Equipo (OEE)

Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la
eliminacion de fugas y escapes

La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por
suciedad y contaminacion del producto y empaque



Estandarizar Seiketsu

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S

Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion
y un adecuado entrenamiento.

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

En lo posible se deben emplear fotografias de como se debe
mantener el equipo y las zonas de cuidado

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

Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del
mantenimiento autonomo (Jishu Hozen)



Estandarizar Seiketsu

Beneficios
Se_,_..guarda el conocimiento producido durante afos de trabajo

Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
~Impecable el sitio de trabajo en forma permanente

5 operarios aprenden a conocer con detenimiento el equipo

e evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes
O riesgos laborales innecesarios

La direccidon se compromete mas al intervenir en la aprobacion y
promocion de los estandares

Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades

Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la
productividad de la planta



Disciplina Shitsuke
El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar
el s,iti'o de trabajo impecable

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

Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
mplimiento de las normas establecidas

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

Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas



Disciplina Shitsuke

Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los
recursos de la empresa

La disciplina es una forma de cambiar habitos

Se’siguen los estandares establecidos y existe una mayor
ensibilizacion y respeto entre personas

La moral en el trabajo se incrementa

El cliente se sentira mas satisfecho ya que los niveles de calidad
seran superiores debido a que se han respetado integramente los
procedimientos y normas establecidas

El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo
llegara cada dia



Sistema Justo a Tiempo

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

Senal de Sefal de Senfal de
/ reabasto \ / reabasto \ / reabasto \

Materia Bienes
prima del ——» ——p terminados
proveedor para el

cliente
Stock de Célula de Stock del Célula de Stock de bienes
materias primas Trabajo # 1 trabajo en trabajo# 2 terminados

proceso



Los 7 pilares de Justo a Tiempo

1.lgualar la oferta y la demanda

2. El peor enemigo: el desperdicio

3.El proceso debe ser continuo no por lotes
4. Mejora Continua

5.Es primero el ser humano

6.La sobreproduccion = ineficiencia

/7.No vender el futuro



1.lgualar la oferta y la demanda

No importa de qué color o sabor lo pida el cliente, aprenderemos a
producirlo como se requiera, con un tiempo de entrega cercano a
cero, es decir:

TEC =TET
donde:
TEC: Tiempo de Entrega Cliente
TET: Tiempo de Entrega Total = TEM + TEA
TEM: Tiempo de Entrega Manufactura
TEA: Tiempo de Entrega Agregado

Si el TET es mayor al TEC, sera necesario empujar las materias primas o
componentes, reduciendo el TEM y el TEA.




2. El peor enemigo: el desperdicio

Causas del desperdicio

= Desbalanceo entre trabajadores-proceso
= Problemas de calidad

= Mantenimiento preventivo Insuficiente
= Retrabajos, reprocesos

= Sobreproduccion, sobrecompras

= Gente de mas, gente de menos

= Etc.




2. El peor enemigo: el desperdicio

Desperdicio Forma de eliminarlos
- Reducir los tiempos de preparacion, sincronizando
Sobreproduccion cantidades y tiempos entre procesos, haciendo sélo
lo necesario
- Sincronizar flujos
Espera - Balancear cargas de trabajo

- Trabajador flexible

- Distribuir las localizaciones para hacer innecesario el

Transporte manejo / transporte

- Racionalizar aquellos que no se pueden eliminar

- Analizar si todas las operaciones deben de realizarse o

Proceso pueden eliminarse algunas sin afectar la calidad el
producto / servicio

- Acortar los tiempos de preparacion, de respuesta y

Inventarios . .

sincronizarlos
. - Estudiar los movimientos para buscar economia y

Movimiento . . . . .
conciencia. Primero mejorar y luego automatizar

Productos - Desarrollar el proyecto para prevenir defectos, en cada
proceso ni hace ni aceptar defectos

defectuosos

- Hacer los procesos a prueba de tontos




3. El proceso debe ser continuo,
no por lotes

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

a) Tener los tiempos de entrega muy cortos

Es decir, que la velocidad de produccion sea igual a la velocidad de
consumo y que se tenga flexibilidad en la linea de produccion para
cambiar de un modelo a otro rapidamente.

b) Eliminar los inventarios innecesarios.

Para eliminar los inventarios se requiere reducirlos poco a poco.




3. El proceso debe ser continuo
no por lotes

Tipo de inventario Forma de reduccion

Reducir el tamafio del lote

Trabajo en proceso .
Eliminar las colas

Materias primas Recibos directos, pequefios y frecuentes al lugar de trabajo

Producir lo que vende

Producto terminado .
Embarcar frecuentemente y en cantidades menores

De ciclo
Disminuir el tiempo de preparacion

De seguridad
Reducir la incertidumbre sobre la calidad y
Cantidad de material

Buffer
A la funcion Eliminar colas, dar fluidez

En transito

Programar, coordinar, anticipar
Anticipacion

Programacion nivelada




4. Mejora Continua

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




5. Es primero el ser humano

Algunas de las actividades a realizar para cumplir con
este punto son:

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

= Tener gente multifuncional
= Tener empleos estables

= Darle mayor soporte al personal de piso




6. La sobreproduccion =
Ineficiencia

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



/. No vender el futuro
Modelo pentagonal del JIT

= Distribucion Fisica:
= Ventaja de la Gente:
= Flujo Continuo:

= Operacion Lineal:
= Demanda y Suministro de Confiables:




El pentagono del JIT
/' estrE'cliﬁf-zdos ‘\

Tecnologia de Celdas

grupos
Dedicacion de
recursos

Ventajas de la Demanda y
/ gente ‘\ / suministro \
confiables

Socios Socios
proveedores clientes

Confianza
k mutua /

Gente Grupos de

ultifuncional trabajo
\\ Participacion
compromiso

Sistemade
Planeacién
Justo a Tiempo

Flujo continuo Operacion
/ \ / lineal \

Mantenimiento Calidad total Sistema jalar Lotes pequefios

preventivo
Refinamiento Més — menos
del proceso ero desviacio




Sistema de Planeacion Justo a Tiempo

_,__SiStema de jalar

Es un sistema de produccion donde cada
operacion “jala” el material que necesita de la
operacion anterior. Consiste en producir solo lo
necesario, tomando el material requerido de la
operacion anterior. Su meta ideal es: mover el
material entre operaciones de uno por uno.




Sistema de Planeacion Justo a Tiempo

El sistema de jalar permite:

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

Hacer solo lo necesario facilitando el control

= Minimiza el inventario en proceso

= Maximiza la velocidad de retroalimentacion
= Minimiza el tiempo de entrega

= Reduce el espacio



Sistema de Planeacion Justo a Tiempo

Células de manufactura

- Es la agrupacion de una serie de maquinas distintas
- con el objeto de simular un flujo de produccion.

Requistos

Caracteristicas

Tiempos de montaje o preparacion bajos

Mas dependiente de la gente que de las maquinas

Volumen suficiente

Operaciones se balancean con base en tiempo de ciclo

Habilidad de solucion rapida de problemas en linea

Equipo flexible en vez de supermaquinas

Agrupacion por familias de producto

Mover pequefias cantidades. Distancias cortas

Entrenamiento multifuncional a operadores

Distribucion compacta

Todo en su lugar




Sistema de Planeacion Justo a Tiempo

Células de manufactura
¢Por donde empezar?

= Por orden y limpieza, organizacion del lugar de trabajo
Acortar bandas transportadoras

= Fjjar rutas del producto
= Eliminar almacenes de inventario en proceso
= Acortar distancias

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



Sistema de Planeacion Justo a Tiempo

Control visual

_Los controles visuales estan intimamente
" relacionados con los procesos de
estandarizacion. Un control visual es un
estandar representado mediante un
elemento grafico o fisico, de color o
numeérico y muy facil de ver




Sistema de Planeacion Justo a Tiempo

Un con'trol visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros los
siguientes temas:

= Sjtio donde se encuentran los elementos

Frecuencia de lubricacidon de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde aplicarlo

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

Donde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos defectuosos
Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos clasificados
Sentido de giro de motores

Conexiones eléctricas

Sentido de giro de botones de actuacion, valvulas y actuadores

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

Franjas de operacion de mandmetros (estandares)

Donde ubicar la calculadora, carpetas, boligrafos, [apices en el sitio de trabajo



Sistema Justo a Tiempo
Kanban

Kanban significa en japonés "etiqueta de instruccion”. La

~ etiqueta Kanban contiene informacién que sirve como

en de trabajo, esta es su funcidn principal, en otras
palabras es un dispositivo de direccidon automatico que nos
da informacion acerca de gue se va a producir, en gque
cantidad, mediante qué medios, y como transportarlo.




Sistema Justo a Tiempo
Kanban

Antes de implantar Kanban es necesario desarrollar una
produccion "labeled/mixed production schedule" para
~suavizar el flujo actual de material, esta debera ser practicada
"~ en lalinea de ensamble final, si existe una fluctuacion muy
grande en la integracion de los procesos, Kanban no
funcionara y de los contrario se creara un desorden

También tendran que ser implantados sistemas de reduccion
de cambios de modelo, de produccion de lotes pequenos,
Jidoka, control visual, Poka Yoke, mantenimiento preventivo,
etc. todo esto es prerrequisito para la introduccion Kanban.



Sistema Justo a Tiempo
Kanban

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

/= Determinar un sistema de calendarizacion de produccion para
ensambles finales.

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

= E| uso de Kanban esta ligado a la produccidn de lotes pequefios.
= |Los articulos de valor especial deberan ser tratados de forma diferente.

= Se debe tener buena comunicacion desde el departamento de ventas a
produccion para aquellos articulos de temporada.

= E| sistema Kanban debera ser actualizado y mejorado constantemente.
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