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¢,Por qué no hacer el trabajo mas facil
Yy MAas interesante para que la gente
no tenga gque sudar?

.-._-n

JAICHOHNO

El estilo de Toyota no es crear
resultados trabajando duro. Es un
sistema que dice que no hay limite
para la creatividad de las personas. La
gente no va a Toyota para ’trabajar’,
van alli para “pensar”.

1912-1990

Taiichi Ohno
CEOQO y fundador de TOYOTA
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GUION EXPLICATIVO

El tema expuesto en esta presentacion es parte del programa de la unidad de
Aprendizaje de Administracion de la Produccion de la Licenciatura de Ingenieria
Mecanica y que pertenece al nucleo sustantivo, por lo que la secuencia aqui
presentada permite conjuntar los conocimientos teoricos y practicos para identificar y
comprender las principales caracteristicas de la Manufactura Esbelta en el estudiante
de la Licenciatura de Ingenieria Mecanica. Por tal motivo se recomienda seguir la
secuencia de esta presentacion, en la cual se muestran los conceptos esenciales de
esta filosofia y técnica que ha revolucionado los sistemas de produccion actuales.

Por claridad, se mencionan algunos ejemplos para reforzar los conocimientos
adquiridos, y al final de la presentacion se presentan las principales conclusiones, asi
como las fuentes bibliograficas que sirvieron de base para la presente documentacion,
cuya consulta se recomienda en caso de que se desee profundizar mas en el tema
aqui expuesto.
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GUION EXPLICATIVO

El tema aqui expuesto pertenece a la unidad 3, y se refiere al tema de Manufactura
Esbelta del actual programa de esta unidad de aprendizaje.
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2. sistemas confrolados por &l mercado.
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ur tratajo y reflejan las mayores habilidades o
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Introduccion

El resurgimiento de Japon después de la Segunda Guerra Mundial ha sido tema
de diversos estudios y analisis por parte de una gran cantidad de especialistas
en el tema. El caso mas sorprendente lo representa la empresa automotriz
Toyota, la cual inicio operaciones en la década de 1933 sin expectativas o
pronodsticos favorables de crecimiento y supervivencia y que fueron totalmente
agravados en los primeros afos de la posguerra. Sin embargo algo ocurrio,
Toyota crecido paulatinamente en calidad y tecnologia y actualmente sigue
siendo uno de los fabricantes de autos mas grande del mundo y las tendencias
indican que seguird creciendo en ventas Yy desarrollos tecnoldgicos.

La clave de su éxito: Manufactura Esbelta, la cual revoluciono la forma de
gestionar y disefar los productos y sistemas productivos a nivel mundial. Por tal
motivo, es importante que todo estudiante relacionado con las areas
administrativas, de manufactura, calidad y logistica de un sistema de
produccion, conozcan los principios y metodologia de esta @ filosofia.

Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenieria
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Historia y antecedentes de la manufactura esbelta.

Las ideas sobre manufactura esbelta se desarrollaron a partir del sistema de
produccion TOYOTA, el cual se extendié posteriormente a los procesos de distribucion
y ventas [2].

Meta: La mas alta calidad; el mas bajo; costo
el tiempo de entrega mas corto

Eliminacion del Desperdicio (MUDA)

i : JIT Jidoka Shigeo Shingo ayudo a
I i I"? w8 pe-lrsona revolucionar la manera de
que mas influyo ene manufacturar.
desarrollo del TPS -Pa_ro y Sus principios de mejora
precursor de Lean *Flujo Continue Nahﬁcac;()n de redueron bastamente el costo
Manufacturing con su *Tiempo Takt Anormalidades bl il
famoso JIT 1| -Sistema de +Separar el i i sl
: % i sustanciaimente los defectos,
Jalar trabajo del mizjoro |a calidad y dio una
24 Kanban hombre vy el estrategia
trabajo de la de mejora continua a través del
maq uina involucramiento de todos los
empleadas
Trabajo Estandarizado Prodiccion Nivelada y Kaizen
Balanceada
Estabilidad

{Procesos de Produccion Estables)
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Concepto de Manufactura esbelta

La manufactura esbelta es “una filosofia de produccion que hace énfasis en
minimizar la cantidad de recursos (incluyendo tiempo) que se utilizan en las
diferentes actividades de la empresa. Involucra la identificacion y eliminacion de las
actividades que no agregan valor desde el disefo, produccion, administracion de la
cadena de suministros y respuesta al cliente” (diccionario APICS, 2013).

La manufactura esbelta es “un enfoque sistematico para identificar y eliminar el
desperdicio (actividades de valor no agregado) a través de la mejora continua con
un sistema de produccion de “jalar’ basado en el cliente” (Association for
Manufacturing Excellence)

Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenieria 10
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La manufactura esbelta tuvo su inicio en el plano tedrico-practico con el
sistema “justo a tiempo” (JIT: Just In Time) implementado en la empresa
automotriz TOYOTA en Japon en la década de 1950 [3].

Ing. Jorge Gallegos M. Facultad de Ingenieria 11



UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL ESTADO DE MEXICO

El Sistema de Produccion Toyota.

ste concepto de Manufactura Esbelta dio lugar posteriormente a lo que se conoce
como el “Sistema de Produccion de Toyota”, el cual se basa principalmente en la
combinacion de la mejora continua (kaizen), para asegurar una produccion de la mas
alta calidad (jidoka) y adaptacion de la demanda del cliente para evitar excesos de
partes en proceso o producto terminado (JIT: Just In Time) [3].

Ing. Jorge Gallegos M. Facultad de Ingenieria 12
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El término de Manufactura Esbelta también ha evolucionado hacia el termino
de produccidn esbelta [1], la cual se considera como un conjunto integrado de
actividades disefiado para lograr la produccion utilizando inventarios minimos
de materia prima, trabajo en proceso y bienes terminados. Las piezas llegan a
la siguiente estacion de trabajo “justo a tiempo”, se terminan y se mueven por
todo el proceso con rapidez. Se basa en la logica de que no se va a producir
nada hasta que se necesite.

Fab DX Fab | ) Proveedor
OX Sub :)X Fab DX Fab | ] Proveedor

Clientes Ensamble final |

s>< Sub :ix Fab DX Fab | ) Proveedor

>< Fab i >< Fab :‘D Proveedor
N / |
Cada etapa del sistema estd % '
estrechamente relacionada. >< Fab I

El material es jalado en todo el sistema Sub = Subensamble
s6lo cuando existe una demanda. Fab = Fabricacién
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La necesidad de produccion se crea con base en la demanda real del producto. En
teoria, cuando un articulo se vende, el mercado jala un reemplazo de la ultima
posicion en el sistema; el ensamblado final, en este caso.

Esto da lugar a una orden en la linea de produccion de la fabrica, donde un obrero
jala otra unidad de una estacion hacia arriba en el flujo para reemplazar la unidad
tomada. Esta estacion hacia arriba jala a su vez de la siguiente estacion mas arriba
y asi sucesivamente, hasta la liberacion de la materia prima. Para que este proceso
funcione sin problemas, por tal motivo, la produccion esbelta requiere de altos
niveles de calidad en cada etapa del proceso, fuertes relaciones con los
proveedores y una demanda predecible del producto final.

Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenieria 14
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La manufactura esbelta ha sido definida como una
filosofia de excelencia de basada en [1]:

Lox KAl=Change

a. La eliminacion planeada de todo tipo de

desperdicio (mudas).
b. El respeto por el trabajador. i. ZEN=Good
c. La mejora consistente de la productividad y
calidad.
KAIZEN
La manufactura esbelta nacié en Japon y fue L,x (Continual
Improvement)

concebida por los grandes teoricos del Sistema de
produccion Toyota: William Edward Deming, Taiichi
Ohno, Shigeo Shingo, Eijy Toyoda entre algunos.

Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenieria 15
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La implantacion de la manufactura esbelta beneficia a la empresa en
diferentes areas y a sus empleados. Algunos de los beneficios que genera son

[2]:

» Reduccion del 50 % en costos de produccion.

* Reduccion de inventarios. y el espacio en el piso de produccion.

* Reduccion de tiempo de entrega (lead time).

* Mejor calidad.

» Crear sistemas de produccion mas robustos.

 Menor mano de obra.

* Mayor eficiencia del equipo.

* Mejorar las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad.

 Disminucion de los desperdicios: sobreproduccion, tiempo de espera
(retrasos), transporte, retrabajos, inventarios, movimientos y no
cumplimiento de la calidad.

Ing. Jorge Gallegos M. Facultad de Ingenieria 16
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The Story of Lean Production—

Estos conceptos y métodos de trabajo se
difundieron en Occidente a través de la obra Wars That Is Revolutionizing World Industry
de James Womack y Dan Jones titulada “La THE

maquina que cambio el mundo [2]. MACHINE

Estos autores establecieron claramente y por THAT
vez primera las diferencias significativas en su CHANGED
funcionamiento de la industria automotriz
japonesa en relacion a las occidentales

explicando porque los métodos japoneses: WORLD

Toyota's Secret Weapon in the Global Car

usaban menor esfuerzo, inversion de JAMES P WOMACK,
capitales, instalaciones, inventarios y tiempo DANIELT. JONES,
humano en la fabricacion, el desarrollo del and DANIEL ROOS
producto, piezas fuentes y relaciones con el

cliente.

Ing. Jorge Gallegos M. Facultad de Ingenieria
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Valor Agregado

El valor se anade cuando todas las actividades tienen el Unico objetivo de
transformar las materias primas del estado en que se han recibido a otro de
superior acabado que algun cliente esté dispuesto a comprar. Entender esta
definicion es muy importante a la hora de juzgar y catalogar nuestros procesos. El
valor afladido es lo que realmente mantiene vivo el negocio y su cuidado y mejora
debe ser la principal ocupacion de todo el personal de la cadena productiva [6].

Por tal motivo es importante identificar como Valor agregado todos los procesos,
operaciones o actividades productivas que cambian la forma, ajuste o funcion del
producto para cumplir con las especificaciones 0 expectativas del cliente [2].

Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenieria 18
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¢,Qué es el desperdicio?

El desperdicio, segun lo define el ex presidente de Toyota, Fujio Cho, es [1] :

“Cualquier cosa que no sea la cantidad minima de equipo, materiales, piezas y
obreros (horas de trabajo) absolutamente esencial para la produccion”.

Es importante entender que el desperdicio es todo aquel elemento que NO
AGREGA VALOR al producto, adicionando uUnicamente costos y/o tiempo. Un
desperdicio es el SINTOMA del problema, no es la causa raiz, y ocurre en tres
aspectos: tiempo, dinero y esfuerzo.

Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenieria 19
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Indicadores de Productividad

Respecto a los resultados o salida del sistema productivo es importante enfatizar
gue si las empresas usan los indicadores de productividad como medida clave
del rendimiento de sus procesos pero si las mediciones se realizan sobre lo que
hacemos, sin plantearnos si esta o no bien hecho, si tiene o no “valor”, es muy
probable que las cifras camuflen todo el potencial de mejora de competitividad y
costes de nuestro sistema [6].

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA
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Desperdicio Vs Operaciones Necesarias

El Entorno Lean define “despilfarro” como todo aquello que no afnade valor al
producto o que no es absolutamente esencial para fabricarlo. No se debe cometer
el error de confundir desperdicio con lo necesario, es decir, cuando identificamos
una operacion o proceso como desperdicio, por no afadir valor, asociamos dicho
pensamiento a la necesidad de su inmediata eliminacion y eso nos puede crear
confusion y rechazo. Cabe sefalar que existen actividades necesarias para el
sistema o0 proceso aungque no tengan un valor anadido. En este caso estos
despilfarros tendran que ser asumidos por la misma empresa [6].

—————————————————————————
Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenieria 21
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Principios del pensamiento esbelto [1]

Uno de los principales puntos del pensamiento esbelto es el de “ldentificar la
corriente de valor’ que consiste en eliminar desperdicios, encontrando pasos que
no agregan valor, donde algunos son inevitables y otros deben eliminarse
iInmediatamente.

. &7 Rehacer el ciclﬂ—l _
= - [

Rehacer el ciclo

B Tiempo de entrega

[[] Actividades con valor agregado [ ] Actividades sin valor agregado [] Espera (sin actividad)
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En resumen, conforme a lo expuesto anteriormente es importante enfatizar que
las actividades de produccion se clasifican en dos grandes categorias [2]: las
que agregan valor y las que agregan costo.

Las gue agregan valor, aumentan el valor del producto, (p.e. actividades de
transformacion donde la materia prima se transforma en un producto terminado).
En este caso el desperdicio seria el uso excesivo de recursos.

Las actividades gue agregan costo son las que facilitan la operacion y apoyan
el proceso de transformacion, y a pesar de ser necesarias, no agregan valor,
por ejemplo, el manejo de materiales interno en la planta.

Un tercer tipo de actividades hibridas cae entre las dos, como lo puede ser, el
control de la calidad.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA
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En el entorno Lean la eliminacion sistematica del desperdicio se realiza a
travées de tres pasos que tienen como objetivo la eliminacion sistematica del
despilfarro y todo aquello que resulte improductivo, inutil o que no aporte
valor afadido y que recibe el nombre de Hoshin (Brajula) [6]:

 Reconocer el desperdicio y el valor anadido dentro de nuestros

pProcesos.
 Actuar para eliminar el desperdicio aplicando la técnica Lean mas

adecuada.
 Estandarizar el trabajo con mayor carga de valor afnadido para,
posteriormente, volver a iniciar el ciclo de mejora.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA
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La idea fundamental del Hoshin es buscar, por parte de todo el personal
involucrado, soluciones de aplicacion inmediata tanto en la mejora de la
organizacion del puesto de trabajo como en las instalaciones o flujos de
produccion. Uno de los puntos clave del éxito del sistema se encuentra en
la implicacion de todo el personal, empezando por la direccion y terminando
en los operarios [6].

El reconocimiento de los desperdicios de cada empresa debe ser el primer
paso para la seleccion de las técnicas mas adecuadas. El firme
convencimiento de la existencia de multitud de desperdicios en la empresa
ayudara a la hora de diagnosticar el sistema y aplicar las medidas mas
eficientes [6].

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA

25



UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL ESTADO DE MEXICO

TIPOS DE MUDAS (DESPERDICIOS)

Segun Ohno, la eliminacion absoluta de las “mudas” (desperdicio en japoneés) es la
razon de ser del sistema “justo a tiempo” (conocido también como sistema de
produccion TOYOTA). Existen siete tipos de desperdicio principales en la cadena
de suministro que se deberan de eliminar [5]:

» El desperdicio de la sobreproduccion.

» El desperdicio del tiempo de espera

» El desperdicio del transporte.

» El desperdicio del inventario.

* El desperdicio del procesamiento

» El desperdicio del movimiento

» El desperdicio de los defectos en los productos.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA

26



UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL ESTADO DE MEXICO

Los desperdicios (MUDA) en un ambiente productivo.

1. El Desperdicio por Sobreproduccion [2]. Los productos se elaboran mas
rapido de lo requerido, o bien son producidos en cantidades mayores a las
solicitadas por el cliente. La sobreproduccion conduce a otros tipos de
desperdicio, por ejemplo, puede provocar exceso de inventarios que puede
disimular los defectos y requerir mayores medios de transporte a las areas de
almacenamiento temporal.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 27
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Desperdicio por Sobreproduccién

Caracteristicas [6]:

« Gran cantidad de stock.

« Ausencia de plan para eliminacion
sistematica de problemas de calidad.

* Equipos sobredimensionados.

« Tamarfio grande de lotes de fabricacion.

« Falta de equilibrio en la produccion.

« Equipamiento obsoleto.

« Necesidad de mucho espacio para
almacenaje.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 28
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Desperdicio por Sobreproduccion

Causas posibles [6]:

* Procesos no capaces y poco fiables.

* Reducida aplicacion de la
automatizacion.

* Tiempos de cambio y de preparacion
elevados

* Respuesta a las previsiones, no a las
demandas.

» Falta de comunicacion.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 23



Acciones Lean para este tipo de
despilfarro [6]:

UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL ESTADO DE MEXICO

Desperdicio por Sobreproduccion

Flujo pieza a pieza (lote unitario de
produccion).

Implementacion del sistema pull mediante
kanban.

Acciones de reduccion de tiempos de
preparacion SMED.

Nivelacion de la produccion.
Estandarizacion de las operaciones.

Solucion: Produccion Esbelta (Pull)

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 30
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2. El Desperdicio del transporte [2]. Materiales, WIP y producto terminado
se manipula en exceso en las estaciones de trabajo, areas productivas y de
almacenaje. El movimiento doble y triple de materiales, los sistemas de
almacenamiento y devolucion automatizados y el transporte hacia y desde
areas de almacenamiento temporal, deben reducirse o eliminarse, porque son
formas de desperdicio en el transporte.

Desperdicio: Exceso de Transporte

Solucién: Produccion Esbelta, Rack de

sueermercado

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 31
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3. El Desperdicio en los Movimientos [2]. Las actividades del trabajador /maquina no
afiaden valor al producto, movimiento no significa lo mismo que trabajo. Un trabajador
“muy ocupado” no necesariamente esta afiadiendo valor al producto. Por ejemplo:
caminar en exceso, tratar de alcanzar, levantar, dar vuelta, tiempo perdido en la
busqueda de herramientas, incorrectos procedimientos estandar de operacion, etc.

Desperdicio por Movimientos

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 32
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Desperdicio por Transporte y Movimientos Excesivos/Innecesarios

Caracteristicas [6]

* Los contenedores son demasiado grandes,
0 pesados, dificiles de manipular.

» EXxceso de operaciones de movimiento y
manipulacion de materiales.

* Los equipos de transporte de materiales
circulan vacios por la planta.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 33
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Desperdicio por Transporte y Movimientos Excesivos/Innecesarios

Causas posibles [6]:

» Layout obsoleto.

« Gran tamafio de los lotes.

* Procesos deficientes y poco flexibles.

 Programas de producciéon no uniformes.

« Tiempos de preparacion elevados.

« Excesivos almacenes intermedios.

» Baja eficiencia de los operarios y las
maquinas.

* Reprocesos frecuentes.
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Desperdicio por Transporte y Movimientos Excesivos/Innecesarios

Acciones Lean para este tipo de despilfarro

[6]:

« Layout del equipo basado en células de
fabricacion flexibles.

« Cambio gradual a la produccion en flujo
segun tiempo de ciclo fijado.

« Trabajadores polivalentes o multifuncionales.

« Reordenacion y reajuste de las instalaciones
para facilitar los movimientos de

* los empleados.
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4. El Desperdicio del inventario [2]. Ocurre debido al exceso de existencias
entre cada proceso (a menudo ocasionado por una sobreproduccion). El
desperdicio por exceso de inventarios da como resultado un exceso en el
trabajo de manejo de materiales, la utilizacion de un espacio excesivo y el
acarreo de costos, estanteria y amontonamientos de materiales; mas personal
para manejar el inventario y mayor papeleo.

¥ . : >,
ot e
| S~ g
» | ) i
|

: .M
Desperdicio: Exceso de Inventario Solucion: Produccion Justo a Tiempo
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Lo peor del desperdicio por exceso de inventario, es que oculta los
defectos, entorpeciendo asi la localizacion y deteccion rapida de los
problemas [2].

Cuando los niveles de inventario son bajos, los problemas de calidad se
vuelven muy visibles [1]. La ilustracion siguiente muestra esta idea. Si el
agua en un estanque representa el inventario, las rocas representan los
problemas que pueden ocurrir en una empresa. Un nivel de agua alto oculta
los problemas (las rocas). La gerencia supone que todo esta bien, pero
cuando el nivel de agua baja durante una recesion econémica, aparecen los
problemas. Si uno hace que el nivel de agua baje en forma deliberada (sobre
todo en tiempos de bonanza economica), es posible dejar expuestos los
problemas y corregirlos antes de que provoquen otros peores. La
manufactura justo a tiempo deja expuestos los problemas que, de otra
manera, permanecerian ocultos por el exceso de inventarios y personal.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA
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INVENTARIO
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El almacenamiento de productos presenta la forma de despilfarro mas clara
porque esconde ineficiencias y problemas cronicos hasta el punto que los
expertos han denominado al stock la “raiz de todos los males”. Asi mismo,
desde la perspectiva Lean/JIT, los inventarios se contemplan como los
sintomas de una fabrica ineficiente porque [6]:

 Encubren productos muertos que generalmente se detectan una vez al aino
cuando se realizan los inventarios fisicos. Se trata de productos y
materiales obsoletos, defectuosos, caducados, rotos, etc., pero que no se
han dado de baja.

* Necesitan de cuidados, mantenimiento, vigilancia, contabilidad, gestion, etc.

« Desvirtian las partidas de los activos de los balances. La expresion
“inversion en stock” es un error, porque no ofrecen retribucion sobre las
inversiones y, por tanto, no pueden ser considerados como tales en ningun
momento.
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Desperdicio por Exceso de Inventario

Caracteristicas [6]:

» Excesivo espacio del almaceén.

« Contenedores o cajas demasiado grandes.

* Rotacion baja de existencias.

» Costes de almacén elevados.

» Excesivos medios de manipulacion (carretillas
elevadoras, etc.).

"
'y
|
:
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Desperdicio por Exceso de Inventario

Causas posibles [6]:

* Procesos con poca capacidad.

* Cuellos de botella no identificados o
fuera de control.

» Tiempos de cambio de maquina o de
preparacion de trabajos excesivamente
largos.

» Previsiones de ventas erroneas.

e Sobreproduccion.

* Reprocesos por defectos de calidad del
producto.

* Problemas e ineficiencias ocultas.
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Desperdicio por Exceso de Inventario

Acciones Lean para este tipo de
despilfarro [6]:

* Nivelacién de la produccion.

 Distribucién del producto en una seccion
especifica.

e Fabricacion en células.

« Sistema JIT de entregas de proveedores.

* Monitorizacion de tareas intermedias.

« Cambio de mentalidad en la organizacion
y gestion de la produccion.
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5. El desperdicio por espera [2]. Son los tiempos muertos entre operaciones
y/o estaciones de trabajo, generalmente los trabajadores no se encuentran
realizando actividades productivas o que anadan valor.

| Manufacturing Base Case I

i

El desperdicio por tiempo de espera
es el tiempo perdido como resultado
de una secuencia de trabajo o un
proceso ineficiente. Los procesos mal

statlon §
-

-

disenados pueden provocar gue unos N [ e | [ oo ]

H p p q Time Gy Station 1 Gperatort [ 8 3 afo
operarios  permanezcan  parados N a3, BT %
mientras otros estan saturados de = %ﬁa
trabajo [6]. i g opersors 10 0%

Sration 7 [ﬁ‘ (lperator & 80 |0/0

Uperator 7 | 89 D/D
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El Desperdicio por Espera

Desperdicio por Espera

Station & | \ Station 7
E fi H SaelSs o

Entre los ejemplos de espera se
encuentran [2]:
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Completed Skateboards:
Falon 2 Station 1

1. La vigencia de la operacion de
una magquina

2. La espera de materiales ( para
continuar trabajando)

3. Tiempo en el que las maquinas
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Desperdicio por Espera

Caracteristicas [6]:

» El operario espera a que la maquina termine.

» Exceso de filas de material dentro del proceso.

« Paradas no planificadas.

» Tiempo para ejecutar otras tareas indirectas.

» Tiempo para ejecutar reproceso.

* La maquina espera a que el operario acabe una tarea pendiente.
* Un operario espera a otro operario.

DAY 2
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Desperdicio por Espera

Causas posibles [6]:

* Métodos de trabajo no estandarizados.

» Layout deficiente por acumulacion o
dispersion de procesos.

» Desequilibrios de capacidad.

» Falta de maquinaria apropiada.

» Operaciones retrasadas por omision de
materiales o piezas.

* Produccion en grandes lotes.

« Baja coordinacion entre operarios

» Tiempos de preparacion de maquina
/cambios de utillaje elevados.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA 46



UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL ESTADO DE MEXICO

Desperdicio por Espera

Acciones Lean para este tipo de despilfarro [6]:

* Nivelacion de la produccion: Equilibrado en la
linea.

» Layout especifico de producto: Fabricacion en
células en U.

« Automatizacion con un toque humano (Jidoka).

« Cambio rapido de técnicas y utillaje (SMED).

« Adiestramiento polivalente de operarios.

« Sistema de entregas de proveedores.

* Mejorar en manutencion de la linea de acuerdo "/
a secuencia de montaje. whiogoves.

Easy accass to Visual alarm that
tools indicates problems.
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6. El desperdicio del procesamiento [2]. Consiste en hacer mas de lo
requerido (sobre-proceso) por las especificaciones/programacion del producto.
Se caracteriza por realizar pasos innecesarios o estableciendo especificaciones
excesivamente rigurosas, que van mas alla de las exigencias del cliente.

Ejemplos:

Poner mas sello del requerido, dar puntos
o cordones de soldadura donde no son
requeridos, pintar areas gque no son
necesarias, ensamblar componentes no
requeridos, sobre inspeccionar
caracteristicas no relevantes para el
Cliente, etc.

Ing. Jorge Gallegos M. FACULTAD DE INGENIERIA
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7. Desperdicio por Productos Defectuosos [2]. Los defectos tiene lugar tanto en los
procesos de manufactura (por ejemplo, mecanizado incorrecto), como en los ajenos a
la fabricacion (por ejemplo, el envid de productos a una direccion equivocada). La
correccion de defectos, conocida también como reproceso o re-trabajo, es desperdicio,
porgue tienen que utilizarse trabajo y materiales innecesarios para corregir un problema
gue no debio presentarse originalmente.
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Desperdicio por Productos Defectuosos: rechazos y reprocesos

Caracteristicas [6]:

» Pérdida de tiempo, recursos materiales y dinero.

» Planificaciéon inconsistente.

» Calidad cuestionable.

* Flujo de proceso complejo.

* Recursos humanos adicionales necesarios para
inspeccion y reprocesos.

» [Espacio y técnicas extra para el reproceso.

* Magquinaria poco fiable.

» Baja motivacion de los operarios.
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Desperdicio por Productos Defectuosos: rechazos y reprocesos

Causas posibles [6]: TN Rty
| Blow hole

5 e 'E-ﬂ 4 4

Sl

* Movimientos innecesarios.

* Proveedores 0 procesos no capaces.

» Errores de los operarios.

* Formacion o experiencia de los operarios
Técnicas o utillajes inapropiados.

* Proceso productivo deficiente o mal disefiado.
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Desperdicio por Productos Defectuosos: rechazos y reprocesos

Acciones Lean para este tipo de despilfarro [6]:

« Automatizacion con toque humano (Jidoka).

« Estandarizacion de las operaciones.

» Implantacion de elementos de aviso o0 sefales de
alarma (andon).

* Mecanismos o sistemas anti-error (Poka-Yoke).

* Incremento de la fiabilidad de las maquinas.

» Implantacion mantenimiento preventivo.

« Aseguramiento de la calidad en puesto.

* Produccion en flujo continuo para eliminar
manipulaciones de las piezas de

» trabajo.

» Control visual: Kanban, 5S y andon.

* Mejora del entorno de proceso.
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l CONCLUSIONES J

La manufactura esbelta es una filosofia y técnica que nacié para quedarse.
Desde que se dio a conocer al mundo occidental, muchas empresas e
instituciones tanto educativas como privadas han realizado una gran numero de
estudios y publicaciones para comprender sus principios, alcances y limitaciones.

Actualmente son un gran numero de empresas manufactureras que la han
implementado en sus procesos, Yy otras tantas estan en vias de su
implementacion. Mas aun, la mayoria de los principios de la manufactura esbelta
pueden ser aplicados a diversas organizaciones diferentes al sector de
manufactura , tal como es el caso de instituciones gubernamentales,
restaurantes, librerias, etc.

Ing. Jorge S. Gallegos M. Facultad de Ingenierl'a
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l CONCLUSIONES J

Un aspecto clave del éxito de la manufactura esbelta es la identificacion y
reduccion o eliminacion de actividades que no aportan valor (desperdicio) para la
empresa y el fortalecimiento y establecimiento de actividades que si generan
valor tangible en términos de calidad, tiempo y costo.

En otras palabras podemos decir que las actividades que agregan valor son
“todo aquello que el cliente esta dispuesto a pagar”, con esta caracteristica clave
sera mas facil identificar dichas actividades. En contraste, las actividades que NO
agregan valor son “todas aquellas que el Cliente NO ESTA DISPUESTO A
PAGAR?”, por tal motivo bajo esta caracteristica es importante identificar dentro de
cada unos de nuestros procesos productivos y administrativos este tipo de
actividades para minimizarlas o eliminarlas totalmente.
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