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EL ENFOQUE LEAN
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EL ENFOQUE LEAN

Lean Manufacturing es una estrategia para generar y sostener
ventajas competitivas eliminando acciones innecesarias.

Esta basada en la filosofia Just in Time, originada en Japon en
la posguerra.

Se utiliza la palabra Lean (delgado) porque las ventajas
competitivas se logran reduciendo:

eEsfuerzo humano

eEspacio

eCapital de trabajo

*Materiales

*Tiempos de respuesta a los clientes
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EL ENFOQUE LEAN

Objetivo Lean:
Obtener mucho mas, sin exceso innecesario de recursos, a

traves de:
*Minimizar los inventarios en todas las operaciones

eAcortar los tiempos en el transito desde la materia prima
hacia el producto terminado.

*Eliminar todo desperdicio

Desperdicio:
Todo lo que produce gastos sin agregar valor.
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EL ENFOQUE LEAN

Problematica del Desperdicio:

® Defectos de calidad que llegan al cliente
* Incumplimiento de plazos de entrega

* Plazos de entrega largos

® Costos elevados

® Inventario excesivo

® Reprocesos

® Poca flexibilidad en la planta
e Largos tiempos de set-up

e Tareas mal realizadas

e Baja confiabilidad de equipos

V
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EL ENFOQUE LEAN

Problematica del Desperdicio

Ejemplo:

Determinar la productividad de la mano de obra para un Centro de
Trabajo que produce clavos a partir de rollos de alambre.

Datos:

VARIABLES TECNICAS UNID. MES 1
PRODUCCION POR MAQ Tn/hm 0,6
CANTIDAD MAQUINAS # 20
DISPONIBILIDAD PROMEDIO % 85%
CANT OPERARIOS POR TURNO O/t 5
CANT DE TURNOS POR DIA t/dia 3
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EL ENFOQUE LEAN

Problematica del Desperdicio
Ejemplo:

Para el caso anterior, se realizé un estudio que demostro que el nivel
efectivo de utilizacion de la mano de obra era de un 30%%*.

*Un 30% del tiempo en promedio, cada operario estaba realizando alguna
tarea activa:

* Ajustes por cambio de producto

® Reposicion de rollo y enhebrado

* Retiro de recipiente con clavos

* Verificacion de variables de proceso

e Verificacion de variables de entrada y salida
e Correccion de desvios

Con el fin de incrementar la productividad y bajar costos se decidio la
reduccion de un operario por turno.

Determinar el impacto de esta medida, considerando que el costo de la mano
de obra es de 11 $/hh.
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EL ENFOQUE LEAN

Problematica del Desperdicio

En terminos generales podemos decir que:

e*Una proteccion no es un desperdicio.

*Un exceso de proteccion es un desperdicio.

*Una proteccion en el lugar inadecuado es un desperdicio.

* El desperdicio mas grave suele ser la obstruccion del flujo.

V
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¢UN RECURSO OCIOSO
ES UN GRAN DESPERDICIO?
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Capacidad, flujo y utilizacion
¢ Como lograr la maxima utilizacion de todos los recursos?

Intentaremos trabajar sin desperdicios: utilizaremos todos los
recursos a su maxima capacidad.

(HH A H
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Capacidad, flujo y utilizacion
¢ Como lograr la maxima utilizacion de todos los recursos?

Intentaremos trabajar sin desperdicios: utilizaremos todos los
recursos a su maxima capacidad.

100%

GGGGGG

® Para mantener 100% ocupado a un recurso es necesario un banco
de trabajo frente a él.

® Los recursos aguas arriba, deben tener una razonable capacidad
en exceso, para que las perturbaciones del sistema no agoten ese

banco de trabajo.
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Intentaremos trabajar sin desperdicios: utilizaremos todos los
recursos a su maxima capacidad.

120% 120% 120% 100% 120% 120%

069666

® Pero nuestro objetivo era la utilizacion plena, sin
desperdicio, de todos los recursos.

® :;Qué sucedera entonces?
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Intentaremos trabajar sin desperdicios: utilizaremos todos los
recursos a su maxima capacidad.

120% 120% 120% 100% 120% 120%

19,00 0.0

® Pero nuestro ob}
desperdicio, d
® :;Qué suced

iIon plena, sin
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Intentaremos trabajar sin desperdicios: utilizaremos todos los
recursos a su maxirs

® Pero nuestro ob}
desperdicio, d
® :;Qué suced

iIon plena, sin
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Intentaremos trabajar sin desperdicios: utilizaremos todos los
recursos a su maxirs \pagidad.

Normalmente, no se llega al colapso del sistema, por:
® Las limitaciones de espacio

Las limitaciones de materia prima

Las limitaciones de dinero

El sentido comun de algunas personas

La tendencia a disminuir la velocidad de las operaciones cuando

hay mucho inventario aguas abajo. -7
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Intentaremos trabajar sin desperdicios: utilizaremos todos los
recursos a su maxima capacidad.

iGestionar un proceso tratando que ningdn recurso esté ocioso traera
una acumulacion incontrolable de los inventarios!

La acumulacion de inventario traera: \

e Mas horas extras

e Mas gastos de supervision

e Mas movimientos erraticos

e Mas necesidad de espacio _ .
] > iMayor desperdicio!

e Mas errores

e Mas reprocesos

e Mas necesidad de administracion

e Mas obsolescencia
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

® Los recursos ocios0os Nno son, hecesariamente, un
desperdicio para el sistema

® Muchas veces, la mayor causa de desperdicio es la politica
de mantener a todos los recursos siempre ocupados.

® Si queremos controlar los gastos, cuando el banco de
proteccion esta lleno, debemos detener a los recursos que
lo alimentan.

El sistema debe estar desbalanceado en capacidad

120% 120% 120% 100% 120% 120%

GGQGGO

Lo que debe balancearse, en todo momento, es el flujo

» Flujo
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Perseguir eficiencia en todas las partes de un
sistema, no da como resultado una mejora
global del mismao...
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¢ RECURSO OCIOSO = DESPERDICIO?

Perseqguir eficiencia en todas las partes de un
sistema, no da como resultado una mejora
global del mismao...

... en general lo empeora

... Y Sl se persevera...

... lo destruye
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DESPERDICIOS
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DESPERDICIOS

Potencial de la empresa y desperdicios

Desperdicios

Potencial

Desempeio
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DESPERDICIOS

Potencial de la empresa y desperdicios

Y ................................... —
Restricciones de
politica
. Desperdicios
Incertidumbre externa P
Potencial

Variabilidad interna
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DESPERDICIOS

Hay variabilidad interna en:

La disponibilidad de: <

Los tiempos de: <

La interpretacion de: .

’

—

4

* Maquinas y equipos

® Servicios
® Personas
® Transportes

* Materias primas e insumos

® Dinero, crédito

® Desarrollo
® Preparacion
® Operacion
® Mensajes

® Directivas
e Documentacion
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DESPERDICIOS

Hay incertidumbre respecto a factores externos:

La disponibilidad, y el
cumplimiento de:

Los niveles de:

Las politicas de.:

<

/‘

-

® Servicios de terceros

® Proveedores

® | a demanda futura

® Variacion en los pedidos presentes

® Clientes
® Competidores
® Paises
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DESPERDICIOS

Las restricciones de politica afectan decisiones relativas a:

*Producir una parte internamente o tercerizar.
ePriorizar una orden de trabajo sobre otra.
*Despachar, o no, una partida a carga incompleta.
eDiscontinuar o incorporar un producto.
®|ncorporar o reducir personal.

eBalancear o desbalancear capacidad.
®*Priorizar servicios hacia un sector.

®Priorizar un producto o un mercado.

e Aceptar o rechazar un descuento.

e Aceptar o rechazar un pedido muy urgente.
*Como manejar la variabilidad interna.

*CoOmo manejar la incertidumbre externa.
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APENDICE
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RESOLUCION
EJERCICIOS
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EL ENFOQUE LEAN

Problematica del Desperdicio

VARIABLES OPERATIVAS UNID. | MES1 MES 2 VAR % VAR
PRODUCCION POR MAQ Tn/hm 0,6 0,6
CANTIDAD MAQUINAS # 20 20
DISPONIBILIDAD PROMEDIO % 85% 84% -1% -1%
CANT OPERARIOS POR TURNO Olt 5 4 -1 -20%
CANT DE TURNOS POR DIA t/dia 3 3
PRODUCCION TOTAL MES Tn/mes| 7344,00f 7257,60 -86,40 -1,2%
PRODUCTIVIDAD M. DE O. Tn/hh 2,04 2,52 0,48 23,5%
VARIABLES ECONOMICAS UNID. | MES1 MES 2 |VARIAC % VAR
COSTO UNITARIO M DE OBRA $/hh 11 11
COSTO MENSUAL M DE OBRA $/mes 39.600, 31.680 -7.920 -20,0%
PRODUCTIVIDAD M.DE O. ™n/$ 0,19 0,23 0,04 23,5%
PRECIO DE VENTA $/Tn 3000 3000
COSTO MAT PRIMA E INSUMOS $/Tn 2000 2000
MARGEN BRUTO UNITARIO $/Tn 1.000 1.000
MARGEN BRUTO MENSUAL $/mes  7.344.000| 7.257.600 -86.400 -1,2%
IMPACTO ECONOMICO TOTAL $/mes | 7.304.400  7.225.920 -78.480 -1,1%

TBL - JULIO 1IUSO
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EL ENFOQUE LEAN

Problematica del Desperdicio

DISPONIBILIDAD PROMEDIO DE MAQUINAS

0 0
100% 85% 84%

50% -

0%

MES

Comparacion de resultados
presentada por el Gerente de
Produccion

Disminucion del 1% en la
Disponibilidad Promedio de
Maquinas

PRODUCTIVIDAD M. DE O.

252

2,04

TN/HH
O Rr N W

MES

Si colocamos ambos parametros
en un mismo nivel de
Importancia, tendremos la
percepcion erronea de que hemos
eliminado un desperdicio

PRODUCTIVIDAD M.DE O.

0,30 0,23

0,19
0,20 -
0,10 -
0,00

TN/$

MES

h Aumento del 24% en la

‘ Productividad de la M. de Obra

TBL - JULIO 1IUSO
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EL ENFOQUE LEAN

Problematica del Desperdicio

El desperdicio, en este caso, tiene que ver mucho mas con la
Disponibilidad (o indisponibilidad) de las maquinas, que con la
ociosidad de la mano de obra (improductividad).

¢ Bajo qué contexto no seria cierto lo gue acabamos de afirmar?

< TBL - JULIO 1USO 31




BALANCEO
CON LA DEMANDA
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BALANCEO CON LA DEMANDA

Recortar recursos...

...para balancear la capacidad con la demanda

TBL - JULIO 1IUSO 33



BALANCEO CON LA DEMANDA

Recortar recursos para balancear la capacidad con la demanda

¢, Qué consecuencias trae el recorte?

TBL - JULIO 1IUSO 34



BALANCEO CON LA DEMANDA

Recortar recursos para balancear la capacidad con la demanda

Tiempo
e Para los picos, no habra capacidad de proteccion.

e No cumpliremos muchos plazos de entrega.
e Perderemos ventas actuales y futuras (clientes insatisfechos).
e Caera la demanda promedio.
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BALANCEO CON LA DEMANDA

Recortar recursos para balancear la capacidad con la demanda

TBL - JULIO 1IUSO
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BALANCEO CON LA DEMANDA

Recortar recursos para balancear la capacidad con la demanda

¢ COmo se interpretan
___ normalmente estas
consecuencias?

¢ Por qué?

Demanda

TBL - JULIO 1IUSO 37
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