UNIVERSIDAD DE VALLADOLID
ESCUELA DE INGENIERIAS INDUSTRIALES

. . . ESCUELA DE INGENIERIAS
Universidad deValladolid INDUSTRIALES

Metodologia Lean aplicada en la gestion de medios
en el Area Ingenieria de los Procesos de
Fabricacion de la Escuela de Ingenierias

Industriales (UVA)

Trabajo Fin de Grado

GRADO EN INGENIERIA MECANICA

Autor: Martin Marina, Esther
Tutor: San Juan Blanco, Manuel
Departamento: Ciencia de los Materiales e Ingenieria Metalurgica,

Expresion Grafica en la Ingenieria, Ingenieria
Cartografica, Geodesia y Fotogrametria, Ingenieria
Mecanica e Ingenieria de los Procesos de

Fabricacion

Valladolid, Enero 2018



A mis padres, que lo han dado todo por mi.

A él, con quien he andado este camino.

“El conocimiento y la habilidad suma, pero la actitud multiplica”



Resumen

El presente trabajo se desarrolla dentro del entorno educativo universitario, concretamente
en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion de la Escuela de Ingenierias
Industriales de la Universidad de Valladolid.

El propdsito de este trabajo es abordar la posibilidad de aplicar estrategias de gestion
ampliamente utilizadas en el sector industrial productivo como gestiéon visual, procesos
estables y estandarizados y diversas herramientas Lean Management, en el Area de
Ingenieria de los Procesos de Fabricacion, desde un punto de vista teérico practico, para la
gestion de recursos y medios en el area del conocimiento mencionado.

Estamos acostumbrados a ver la filosofia Lean aplicada en sectores industriales, sin
embargo, pensemos que una empresa servicios suele estar mas cerca del cliente final que
dichas empresas industriales, con lo que el objetivo, genuinamente Lean, de generar valor
para el cliente, es especialmente importante en las empresas servicios.
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Abstract

This work is developed within the University educational environment, specifically in the
manufacturing processes of the school of industrial engineering of the University of
Valladolid.

This project aims to address the possibility of applying management strategies widely used
in the production sector as visual management, stable and standardized processes and all
Lean Management tools, in IPF area, from a theoretical point of view, for the management
of resources and media in knowledge mentioned.

We are accustomed to seeing philosophy Lean applied in industrial sectors, however, think
that a services company tends to be closer to the end customer that such industrial
companies, with which the objective, genuinely Lean, generate value for the customer, is
particularly important in business services.
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Trabajo Fin de Grado: Metodologia Lean en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacién

Introduccién y motivacion

El siguiente Trabajo Fin de Grado ha sido realizado por Dona Esther Martin Marina,
estudiante de Grado en Ingenieria Mecanica en la Escuela de Ingenierias Industriales de la
Universidad de Valladolid, y cuyo tutor ha sido Don Manuel San Juan Blanco, profesor
perteneciente al Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion (area de IPF en
adelante).

El presente proyecto surge ante la necesidad de optimizar la gestién de recursos o medios,
humanos y materiales, del Area de IPF de la Universidad de Valladolid (UVA), con el fin de
estudiar y analizar posibles métodos y practicas que ayuden tanto al Personal Docente e
Investigador (PDI) como al Personal de Administracion y Servicio (PAS) de dicha area del
conocimiento, a conseguir un maximo rendimiento de su trabajo con los medios existentes.
En la llustracién 1, podemos ver el lugar que ocupa el Area de IPF dentro de la Escuela de
Ingenierias Industriales (UVA).

Esta idea surge ante la disminucion de personal y ante la limitacion de medios en dicha
area a consecuencia de los recortes en la Universidad de Valladolid. Todo ello supone una
limitacion en cuanto a recursos humanos se refiere, desembocando en una falta de
organizacion en el Area de IPF.

llustracién 1. Organigrama del Area de Ingenierfa de los Procesos de Fabricacion en Ia ElL.

Escuela de
Ingenierias
Industriales (Sede

Paseo del Cauce)

Dpto. Ciencia de los Materiales e Ingenieria
Metaldrgica, Expresion Grafica en la Ingenieria,
Ingenieria Cartografica, Geodesia y
Fotogrametria, Ingenieria Mecanica e
Ingenieria de los Procesos de Fabricacion

Areade Area de conocimiento:

conocimiento:

Ciencia de los conocimiento: Ingenieria de los Area de conocimiento:
Materiales e Expresion Grafica en Procesos de Ingenieria Mecanica
Ingenieria la Ingenieria Fabricacion

Clases Clases
Tedricas Practicas
L] L] 1 L]
; . Materiales,
C?gét:iggio Aulas Profesorado C?gé?_irggo Equipos, Profesorado
Talleres, etc.
7 y 7

| r :
PD.L PDL

Fuente: Elaboracién Propia.
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Escuela de Ingenierias Industriales

Con la aplicacién de la metodologia Lean al Area de IPF, se pretende mostrar que es
posible gestionar las operaciones basandose en el concepto de valor y en los principios de
la gestion de la calidad para que, en los procesos y areas de la organizacion, se
identifiquen y eliminen los despilfarros, creandose y estableciéndose Unicamente
actividades que creen valor al Area y, por tanto, al departamento y a la universidad.

Lean es una filosofia de trabajo basada en las personas, que define cdmo mejorar y
optimizar una determinada manera de trabajar, poniendo el foco en la identificacién y en la
eliminacion de todo tipo de “desperdicios”. Podriamos decir, que Lean son las gafas con
las cuales ver un proceso e identificar mejoras en la forma habitual de trabajar para,
finalmente, implantarlas.

Para concluir, es importante destacar que todo comienza y termina en las personas. En
este caso en concreto, en el personal PDI y PAS que componen el Area de Ingenieria de los
Procesos de Fabricacion, pues son los que, con su implicacion, aportaciones y espiritu de
mejora continua, haran posible la implantacién de esta filosofia y por tanto, la optimizacién
de los procesos y, con ello, la mejora de los resultados finales: trabajar eficientemente con
los recursos del Area de IPF.

14



Trabajo Fin de Grado: Metodologia Lean en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacién

Objetivo del trabajo

El Trabajo Fin de Grado se titula “Metodologia Lean aplicada a la gestion de medios en el
Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion de la Universidad de Valladolid”, y su
objetivo es ver la aportacion de los conocimientos y herramientas Lean Management
aplicados a una empresa del sector de la educacién (sector servicios), viendo en primer
lugar, una base teérica tanto de las herramientas Lean en general y de los estandares
relacionados con dichas herramientas y, posteriormente, viendo la utilidad de dichas
herramientas para el caso del Area de IPF.

Tras la finalizacion del presente proyecto se pretende lograr, con los medios existentes en
dicha area, que el profesorado y personal del area (PAS y PDI) sean capaces de trabajar de
manera eficiente, demostrando competencia en cuanto a la calidad educativa.

Con este trabajo, se presentan las bases de una metodologia para evolucionar, desde un
modelo clasico de gestion de proceso, a una implantaciéon Lean. Ademas, se pretende
verificar si la implantacién de la metodologia Lean en el Area de Procesos de Fabricacién
de la Universidad de Valladolid, mejora la satisfaccion del alumno, manteniendo y
asegurando una determinada calidad educativa y mejorando la eficiencia del proceso,
adecuando los recursos humanos y materiales.

Es importante que, tras la finalizacion del presente trabajo, seamos capaces de estimar la
eficacia de la implantacién de la metodologia Lean versus el sistema tradicional de gestién
en el Area de Procesos de Fabricacién y proponer recomendaciones futuras para aplicar en
otros procesos o areas en una institucién de educacion universitaria.

Objetivos especificos

A continuacién, se presentan una serie de objetivos especificos que se llevaran a cabo
durante la realizacién de dicho Trabajo Fin de Grado:

e Centrarse en los procesos del area identificando y eliminando todas aquellas
actividades o tareas que no generen valor (desperdicios).

e |dentificar e implantar mejores practicas de trabajo.

e Nivelacion de la carga de trabajo: organizacion del PDIl y PAS que conforman el area
de IPF.

e Implantacion de las 5S en el taller del Area de IPF.

e Posible mejora Lay out taller.

e Implantacion de la Gestion Visual en el area: establecer ratios y KPI's que ayuden
en la visualizacion de los problemas (n° incidencias anuales, etc.).

e Estudiar posibles planes de mejora Layout del taller de IPF.

e Creacion de una pequena guia de implantacion de los principios de TPS (Toyota
Production System).

15
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Trabajo Fin de Grado: Metodologia Lean en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacién

CAPITULO II

Estado del arte
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Trabajo Fin de Grado: Metodologia Lean en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacién

Definiciéon de Lean Management

Podemos apreciar que hoy dia el sistema de produccién de Toyota o TPS, esta acaparando
la atencion de muchas empresas, en la medida que va siendo mas difundido, conociendo
su elevada eficiencia y los extraordinarios resultados que Toyota ha obtenido.

El sistema de produccién de Toyota es conocido como Lean Management, denominacion
debida a James Womack y Daniel Jones en 1990.

El Lean Management y, por tanto, el TPS, ha superado ya el ambito del automévil y esta
siendo adoptado por empresas del entorno industrial o de servicios, aunque esto exija una
nueva forma de pensar y hacer, y una mentalidad abierta.

El sistema de produccién de Toyota, que va mas allda de ser una forma de gestionar
operaciones, busca deliberadamente la excelencia operacional como un arma estratégica y
basa sus decisiones de gestion en una filosofia a largo plazo, en lugar de estar enfocado a
corto plazo.

Lean Management es, en definitiva, un conjunto de principios, conceptos y técnicas
disenadas para eliminar el desperdicio y establecer un sistema de produccién eficiente que
permita realizar entregas a los clientes de los productos/servicios requeridos, cuando son
requeridos, en la cantidad requerida y sin defectos.

Se basa en las personas, y define la forma de mejora y optimizacién de un determinado
sistema de produccion, focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”.

Aplicar las practicas Lean es una forma de reducir costes, mejorar los resultados, asi como,
ser reactivo y flexible frente posibles cambios externos e internos y crear valor para la
empresa; en definitiva, una forma de hacer mas con menos recursos para acercarse cada
vez mas a las necesidades exactas del cliente.

Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y habitual de un conjunto
extenso de técnicas y herramientas: organizacion de puestos de trabajo, gestion de la
calidad, flujo interno de produccién, mantenimiento de equipos, etc.

Origenes y antecedentes de la filosofia Lean

En este apartado se trataran diferentes temas que son de especial importancia para la
elaboracion y el entendimiento del presente trabajo.

En primer lugar, vamos a adentrarnos en la filosofia Lean, la cual es una filosofia de
negocio que se focaliza en la mejora continua del valor de un producto o servicio. Esto lo
hace eliminando el desperdicio de cada proceso de la fabricaciéon del producto o servicio,
buscando sistematicamente aquello que el cliente reconoce como valor anadido.

La metodologia Lean se basa en dos principios fundamentales:

a) Minimizacion de los desperdicios
b) Responsabilidad ante el cambio (enfatizando en la minimizacion de los
desperdicios de los procesos).

El Lean Manufacturing surge en el entorno industrial de Toyota Production System (TPS).
Previo al Lean Management, se podian distinguir dos grandes tipos de produccion:

19



Escuela de Ingenierias Industriales

1. La fabricacién especializada esta basada en produccion por personal
especializado, donde cada componente es ensamblado de forma individual. Se
caracteriza por tener tiempos de montaje para la obtencion de un componente alto,
lo cual implica que el volumen de produccion sea bajo y que cada producto tenga
un alto nivel de personalizacién.

2. La fabricacién en masa, a diferencia de la fabricacidbn especializada, cuenta con
trabajadores con un menor nivel de especializacion. El hecho de que cada operario
esté preparado para ensamblar una pequeha parte del componente hace que el
producto final sea mucho mas estandarizado. Adicionalmente, los tiempos son
muchos mas bajos y el volumen de produccién es mas alto ya que las herramientas
en el puesto de trabajo son mucho mas sofisticadas.

A consecuencia del colapso que sufrid la industria japonesa durante la década de 1940, la
economia del pais se vio negativamente afectada por la Segunda Guerra Mundial (Shingo,
1990). Con ella, los fabricantes japoneses sufrieron limitaciones tales como:

e Limitacién recursos de materia prima

e Limitada disponibilidad de capital y equipamientos

e No disponibilidad de stock de materia prima, grandes plantas y grandes almacenes.

e No posibilidad de competir con grandes industrias como Ford

e Demanda de pequenas producciones de diferentes modelos.

e No existia la posibilidad de utilizar el sistema de producciéon en masa, el cual era
adecuado para producir pocos modelos diferentes con grandes voliimenes.

La compania japonesa Toyota, frente a las nuevas condiciones de trabajo, desarrolld lo
necesario para evolucionar hacia un nuevo sistema de produccién que los daria la
flexibilidad para producir coches de acuerdo a la demanda del mercado.

Para poder analizar el proceso productivo o de generacion de servicio de una determinada
empresa u organizacion, es importante que diferenciemos entre dos tipos de trabajo:

e Se considera Trabajo de Valor Ahadido (VA) cuando un proceso cambia la
naturaleza del producto y contribuye al beneficio ya que el cliente paga por ello. Por
ejemplo: montar un asiento, coser una funda, inserciéon de apoyacabezas, etc.

e Se considera Trabajo de NO Valor Anadido (NVA) a cualquier fase o paso dado en
un proceso el cual no cambie la naturaleza del producto es un desperdicio. Lean
Management distingue estos trabajos a su vez entre NVA y desperdicio:

o NVA es un desperdicio generalmente necesario. Es un paso que no anade
valor pero que es requerido por factores externos como legislacion,
seguridad, recursos, etc.

o Puro desperdicio es cualquier paso que no anade valor y que puede ser
completamente eliminado sin afectar a los deseos del cliente.
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llustracién 2. Desperdicios en una cadena de valor.

Tiempo Fundicion Transporte | Clasificado | Preparacion | Mecanizado | Inspeccion Montaje Clasificado

v

<
<«

Materia prima Tiempo Piezas terminadas

Tiempo de valor anadido

Tiempo de valor no anadido

Fuente: Jeffrey L. Liker, 2006

Las conclusiones que sacamos son:

- Eltiempo de valor anadido es sélo un pequeio porcentaje del tiempo total.
- La sistematica de costes tradicional s6lo se focaliza en obtener beneficios sobre las

actividades de valor anadido.
- El pensamiento Lean trata de focalizarse en el flujo de valor para eliminar las
actividades de valor no anadido.
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Estructura del sistema Lean Management

¢Cual es el secreto del éxito de la filosofia Lean?

La teoria del Lean esta estructurada en una serie de principios y conceptos, asi como de
herramientas y técnicas. Es un sistema que incide especialmente en la eliminacion del
desperdicio mediante la aplicacién de las técnicas y herramientas que se expondran a
continuacion.

En la Tabla 1, se resume la totalidad de los conceptos y herramientas genéricos propios de
la metodologia Lean, la cual tiene aplicacion en miltiples sectores industriales a la vez que
en el sector servicios.

Tabla 1. Principios-Conceptos y Herramientas-Técnicas de la teoria Lean.

PRINCIPIOS Y CONCEPTOS HERRAMIENTAS Y TECNICAS
VALOR v" Los 7 desperdicios
CADENA DE VALOR
v' VSM 6 Value Stream Mapping: Mapeado de
v' Mapa de la Cadena de Valor actual y futuro. la Cadena de Valor
v" Blsqueda de desperdicios
v 5BS
FLUJO CONTINUO v TPM - OEE
v' Trabajo al TaktTime (TT)
v" 0 defectos v' Equilibrado
v' Flexibilidad y reactividad v" SMED
v Fabricacion Visual v' Gestion Visual - Indicadores
v" Implicacién Personal v" Equipos auténomos - Calidad integrada -
v/ Estandarizacion Polivalencia
v' Ordeny Limpieza v' Automatizacion (Jidoka)
v" Poka-Yoke 0 Sistema anti-error
PULL FLOW v" Kanban
v FIFO
v" Flujo tirado por el cliente
v' Reduccion de tamaiio de lotes: fabricacion y
transferencia
PERFECCION v Mejora continua: Kaizen
v PDCA
v" Mejora continua v" AMFE
v" Repetitividad de los procesos sin errores v 6 SIGMA (DMAIC)

Fuente: Elaboracion Propia

El esquema mostrado a continuacion (ver ilustracion 2), también denominado “Casa del
Sistema de Produccion Toyota” nos ayudara a entender de forma rapida y sencilla las
facetas, conceptos y técnicas Lean.
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llustracion 3. El sistema de produccion Toyota: "Casa Toyota".

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, enla cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles
Tiempo de ciclo de cliente aa
(Takt Time) Paradas automdticas
Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-maquina
Sistema Full Poka-Yoke

Procesos estables y estandarizados  Produccionnivelada  Mejora continua (Kaizen)

Factor Humano: Compromiso direccion, formacion, comunicacion, motivacidn, liderazgo

Gestié
VEM 55 SMED TPM KANBAN Visual KEFPI's

Herramientas Herramientas Herramientas

de diagndstico Operativas de seguimientn

Fuente: Fundacion EOI, 2013

Herramientas y técnicas Lean Management

La filosofia Lean se materializa a través de la aplicacion de una amplia variedad de
técnicas, muy diferentes entre si, que se han ido implementando con éxito en empresas de
muy diferentes sectores y tamanos.

Las diversas técnicas pueden implantarse de forma conjunta o independiente, atendiendo
a las caracteristicas y objetivos especificos de cada empresa o area en la que se quiera
implantar dicha filosofia.

Para facilitar una visién global de las técnicas mas importantes se agruparan en tres
grupos diferentes.

Un primer grupo estara formado por aquellas herramientas o técnicas con caracteristicas
aplicables a cualquier sector de la empresa o area. Son las siguientes:
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Las 5S

Este programa abarca una serie de acciones para eliminar despifarros que contribuyen a
errores, defectos y accidentes en los puestos de trabajo.

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias,
mas organizadas y mas seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor “calidad de vida” al
trabajo.

Las 5°S son: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke.

i. Clasificar: revise las piezas y guarde Unicamente lo que necesite, eliminando el
resto. SEIR/

ii. Ordenar (orden): “Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio” (Jeffrey K. Liker,
2006). SEITON

iii. Limpiar (limpieza): el proceso de limpieza muchas veces actlia como una forma de
inspeccién que expone las anomalias y las condiciones previas a una averia que
pueden danar la calidad o causar el fallo de la maquina. SEISO

iv. Estandarizar (normalizacion): desarrollar sistemas y procedimientos para mantener
y controlar las anteriores tres S. SEIKETSU

v.  Sostener (disciplina): mantener un sitio de trabajo estabilizado es un proceso en
curso de mejora continua. SHITSUKE

El objetivo central de las 5°S es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las
personas en los centros de trabajo. Su implantacién es importante en diferentes areas,
puesto que, permite eliminar los despilfarros y por otro lado permite mejorar las
condiciones de seguridad en el trabajo, beneficiando asi a la empresa y a sus empleados.

llustracion 4. Las 5S.

Clasificar

Marque los
articulos que se
usan poco con
etiquetas rojas

Sostener Ordenar

Use auditorias Organicey

regulares para etiquete un
ma.ntgn.er la Eliminar el lugar para cada
disciplina . cosa
despilfarro

Estandarizar Limpiar

Cree normas Limpie el lugar

para sostener de trabajo.
las tres Elimine todo lo
primeras S innecesario

Fuente: Elaboracion Propia
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Algunos de los beneficios que genera la estrategia de las 5°S son:

e Mayores niveles de seguridad que ayudan en el aumento de motivacién de
los empleados.

e Mayor calidad.

e Tiempos de respuesta mas cortos.

e Aumenta la vida Gtil de los equipos.

e Genera cultura organizacional.

e Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.

SMED: Single Minute Exchange of Die

El SMED es una técnica empleada para reducir el tiempo de parada de una maquina
durante su preparacion. Establece una forma de analizar las preparaciones diferenciando
entre:

e Operaciones internas: se deben realizar con la maquina parada.
e Operaciones externas: aquellas que se pueden llevar a cabo antes y
después de la parada.

Estandarizacion

La creacion de trabajos estandar es la clave para mejorar productividad de la cadena de
valor de nuestro producto o servicio (“Donde no hay estandar, no puede haber mejora”
Taiichi Ohno, arquitecto del Sistema de Produccion de Toyota). Es importante crear una

vision general ilustrativa IPO (Input - Process - Output).

Tabla 2. Vision IPO.

INPUT PROCESS OUTPUT

v' Experiencia que se v Realizar un Gemba Entender los
tiene hasta ahora en en el area con el fin beneficios del
estandarizacion. de entender los estandar.

v" Equipos con los puntos débiles y los Creaciony
cuales el posibles aplicacion de los
area/departamento desperdicios estandares de
cuenta. encontrados. trabajo.

v" En quéy como pude v" Generar una vision Disenar la situacién

ayudarnos un
documento en el
cual se define en
detalle como y
cuando se deben
realizar las
tareas/operaciones

clara de lo que se
necesita mejorar en
el area.

v' Desarrollar el

método de trabajo o

estandar.

futura.

Fuente: Elaboracion Propia
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Por tanto, el trabajo estandarizado es un método para definir, organizar y acordar un
proceso que asegure:

e La U(nica manera de actual mejor de utilizar recursos, personas,
herramientas y equipo.

e Elcliente recibe un producto/servicio de calidad.

e El lugar de trabajo es seguro, y produce resultados seguros para nuestros
clientes.

e Un habilitador clave que conduce hacia Cero Accidentes, Cero Defectos y
Cero Desperdicios.

TPM: Total Productive Management

Lo que se conoce como Mantenimiento Productivo Total o TPM es mas que un sistema de
mantenimiento, sino que ademas es un compromiso de parte de todos los integrantes en
el area o empresa, por involucrarse en el mantenimiento y mejora de los equipos presentes
en esa area 0 empresa.

Tres caracteristicas importantes del TPM son:

e Se busca la eficacia “total”, es decir, se busca una eficacia tanto
econdémica como rentable.

e Mantenimiento preventivo “total”, es decir, se pretende mejorar la facilidad
del mantenimiento tanto obligatorio como preventivo.

e Es importante la participacion por parte de las personas implicadas en el
area o departamento, (participacion “total”) con el fin de conseguir un
mantenimiento autdnomo por parte de los mismos.

Podemos concluir, que el TPM se esfuerza por lograr cero fallos y detenciones en los
equipos. Esto se intenta lograr con técnicas de Mantenimiento Preventivo y mediante una
mayor participacion de los operarios.

Gestion Visual

Conjunto de técnicas de control y comunicacion visual que tienen su objetivo es facilitar a
todos y cada uno de los miembros de la empresa o area, el conocimiento del estado del
sistema y del avance de las acciones de mejora.

Las caracteristicas de los sistemas de gestion visual son:

e Simplicidad: no se debe sacrificar la facilidad de uso por la funcionalidad
del sistema.

e Apoyo: hay que proporcionar el control sobre el sistema al usuario y
suministrarle asistencia para facilitar la realizacién de las diversas tareas.

e Familiaridad: construir el producto segin el conocimiento previo del
usuario, lo que permitird progresar rapidamente.

e Evidencia: hacer los objetos y sus controles visibles e intuitivos. Emplear
siempre que se pueda representaciones del mundo real en la interfaz.

e Estimulo: hacer las acciones previsibles y reversibles. Las acciones de los
usuarios deberian producir los resultados que ellos esperan.

e Satisfaccion: crear una sensacion de progreso y logro en el usuario.
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e Disponibilidad: hacer todos los objetos disponibles de forma que el usuario
pueda usar todos sus objetos en cualquier secuencia y en cualquier
momento.

e Seguridad: evitarle errores al usuario proporcionandole diferentes tipos de
ayuda, bien de forma automatica o bien a peticién del propio usuario.

e Versatilidad: soportar diversas técnicas de interacciéon, de forma que el
usuario pueda seleccionar el método de interaccidbn mas apropiado para su
situacion.

e Personalidad: permitir a los usuarios adaptar la interfaz de sus
necesidades.

e Afinidad: permitir, con un buen diseno visual, que los objetos sean afines a
otros de la realidad cotidiana.

La gestion visual sirve para:

e Indicar al operario sus objetivos de produccion o de prestar un servicio en
cada momento, teniendo en cuenta lo producido o servido en el pasado y la
capacidad futura.

e La comunicacion visual es comUn a un grupo de personas, con las ventajas
e inconvenientes que ello implica.

e La transmision de informacién de forma visual conlleva una autogestion
implicita que puede variar positivamente la actitud de las personas con
respecto a sus responsabilidades.

e [ndicadores tanto de los resultados que se han obtenido durante el proceso
o durante la prestacion de un setrvicio.

e Fomento del trabajo en equipo.

¢ Impulso a la estandarizacion ya que se establece:

= Una terminologia en comUn que permite discutir sobre los mismos
conceptos y hacer valoraciones.

= Todos los sistemas tienen la misma estructura y el mismo estilo.

= |dentidad comun, lo cual hace que todos los sistemas sean faciles
de reconocer.

= Facilidad a la hora de transmitir conocimientos.

= Salud y seguridad, ya que, si estos sistemas de gestion visual han
sido controlados, es dificil que tengan comportamientos
inesperados.

El segundo grupo estara formado por aquellas técnicas que, aunque aplicables a cualquier
situacion, exigen un mayor compromiso y cambio cultural de todos los miembros que
conforman la empresa o el area en el cual se quieren implantar dichas herramientas y/o
técnicas:

Jidoka

La filosofia Jidoka establece los parametros Optimos de calidad en el proceso de
produccién, asi el sistema lJidoka compara los parametros del proceso contra los
estandares establecidos y hace la siguiente comparacion: si los parametros del proceso no
corresponden a los estandares preestablecidos, el proceso de detendra alertando de que
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existe una situacion inestable en el proceso, la cual debe ser recogida con el fin de evitar la
produccién masiva de productos o servicios defectuosos.

Resumiendo, el objetivo Jidoka puede definirse como:

o C(Calidad asegurada el 100% del tiempo de trabajo.
e Las averias de equipo son previstas.
e Los recursos humanos son utilizados de manera eficaz.

Técnicas de Calidad

Conjunto de técnicas proporcionadas por los sistemas de garantia de calidad que
persiguen la disminucion y eliminacion de defectos. Estas técnicas son un pilar
fundamental en el contexto de Lean Management.

Lo que se pretende con estas técnicas es que cada miembro se convierta en un inspector
de calidad, es decir, el tiempo de respuesta ante problemas que dificulten el servicio o el
proceso sea menor.

Una de las técnicas mas destacadas entre las Técnicas de Calidad TQM (Total Quality
Management) que pueden ayudarnos a adquirir una garantia de calidad en nuestro
producto/servicio es:

e Ciclo PDCA

El ciclo PDCA también conocido como circulo o ciclo de Deming, es una de las técnicas
fundamentales para identificar y corregir los defectos.

Este proceso analiza los datos centrandose en unas pocas prioridades y propone
soluciones orientadas preferentemente a la prevencién antes que al “remedio”.

llustracion 5. Ciclo PDCA.

PLAN
/ N
ACT
AN /
CHECK

Fuente: Elaboracion Propia
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El sistema de analisis PDCA se puede aplicar a cualquier problema del area o de la
empresa y en cualquier nivel. Ademas, debe guiar todo el proceso de mejora continua. El
PDCA es un proceso ciclico que consta de cuatro fases: P (Plan), D (Do), C (Check), A (Act).

Esto quiere decir que primero planificamos lo que se pretende mejorar, luego lo
mejoramos, entonces chequeamos para confirmar si realmente ha mejorado y finalmente
actuamos para corregirlo si es necesario, hasta que posteriormente se pueda observar
mejora potencial y se vuelve a planificar (Palmes, 2010).

llustracién 6. Pasos Ciclo PDCA.

Definir alcance y Tormenta de ideas
establecer —>| Entrenar al equipo —> Recoger datos —> o
S (stormbraining)
objetivos
|
\4
S Chequear S S Priorizar objetivos
Lay-out resultados Hacer e ideas
|
\4
Revisar y actualizar Revisar plan de
las operaciones —>| acciényvolvera F—> Reportar —> Evento posterior
estandar priorizar

Fuente: Elaboracion Propia

Sistemas de participacion del personal (SPP)

Sistemas organizados de grupos de trabajo de personal que canalizan eficientemente la
supervision y mejora del sistema Lean. El objetivo de estos sistemas es la identificacion de
problemas y/u oportunidades de mejora a la hora de implantar o plantear acciones que
permitan solventarles.

Ademas, los sistemas de participacion dan a los miembros que conforman el area o
empresa, la oportunidad de expresas sus ideas respecto diversos aspectos de las
actividades que se desarrollan dentro de dicho area o empresa.

Estos sistemas que permiten la participacion de los miembros del area o empresa pueden
conllevar a ventajas tales como:

- Mejorar la comunicacion y las relaciones entre los diferentes niveles
jerarquicos de la organizacion.
- Fomentar la creatividad e incrementar la motivacion del personal.
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Finalmente, en el Gltimo grupo se encuadrarian técnicas mas especificas que cambian la
forma de planificar, programar y controlar los medios de produccién y la cadena logistica.
Son aquellas que se han asociado al éxito de las técnicas JIT en la industria del automévil y
que, dependiendo de la tipologia de producto o servicio y sistema productivo, van
aplicandose a diferentes sectores. Estas con técnicas mas avanzadas, pues exigen de
recursos especializados para llevarlas a cabo:

Heijunka

Conjunto de técnicas que sirven para planificar y nivelar la demanda de clientes durante un
periodo de tiempo y que permiten a la evolucién hacia la produccion en flujo continuo,
pieza a pieza.

Esta herramienta no es aplicable en el caso en el que haya poca o nula variacién de tipos
de producto. Para llevar a cabo con éxito esta herramienta, es necesario tener un buen
conocimiento de la demanda de clientes y de los efectos de esta demanda en los procesos;
ademas exige una constante atencion a los principios de estandarizacion y estabilizacion.

Kanban

Sistema de control y programacion sincronizada de la produccién basado en tarjetas
(Kanban en japonés).

Kanban es la herramienta principal para asegurar una alta calidad y una cantidad justa de
produccién en el momento adecuado.

La principal aportacion del uso de estas tarjetas es conseguir el reaprovisionamiento Unico
del material vendido, reduciéndose de este modo, los stocks no deseados.

Conceptos de mejora continuada y Kaizen

El proceso de mejora continua se basa en una actitud general que debe ser la base para
asegurar la estabilizacion de cualquier proceso y la posibilidad de mejora del mismo.

Debemos tener en cuenta que, el pilar fundamental para ganar la lucha persistente contra
el desperdicio es el trabajo en equipo.

Partes integrales de Kaizen son:

- Anadlisis de los problemas a través de la herramienta “Problem Solving y los
cincos “por qués”.
- Ciclo PDCA

La palabra Kaizen proviene de dos ideogramas japoneses: “Kai” que significa cambio y
“Zen” que quiere decir para mejorar. Asi, podemos decir que “Kaizen” es un “cambio para
mejorar”.

Kaizen también se enfoca a la eliminacién de desperdicio. El pilar fundamental que
sustenta el Kaizen son los equipos de trabajo, que se emplean para mejorar los procesos
productivos o de servicios. De hecho, Kaizen se enfoca a la gente y a la estandarizacion de
los procesos. Su objetivo es incrementar la productividad controlando los procesos
productivos y/o de servicios mediante la reduccion de tiempos de ciclo, estandarizacion de
criterios de calidad, y de los métodos de trabajo por operario.
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Por tanto, el evento Kaizen, es un Programa de Mejoramiento Continuo, basado en el
trabajo en equipo y la utilizacion de las habilidades y conocimientos del personal
involucrado. Utiliza diferentes herramientas de Lean Manufacturing para optimizar el
funcionamiento de diferentes procesos, tanto en el ambito productivo como en el de
servicios.

Principios basicos para iniciar la implantacién Kaizen.

La herramienta Kaizen se apoya en diez principios elementales para su correcto
funcionamiento y obtener buenos resultados, que son los siguientes:

Deshacerse de ideas preconcebidas.

No buscar excusas, buscar soluciones.

No defender a ciegas la situacion actual, ponerla en cuestion.

Es mejor hacer bien rapido, que perfecto mas tarde.

Si algo no funciona, corregirlo de inmediato.

Buscar soluciones que no cuesten nada.

Los problemas son la fuente de ideas.

Para encontrar las verdaderas causas, preguntarse 5 veces ¢,por qué?
Las ideas de 10 personas valen mas que los conocimientos de una sola.
10 Siempre se puede mejorar. Las ideas Kaizen son infinitas.

© NN

Ademas, Kaizen provee de otros beneficios tales como el trabajo en equipo mediante la
participacion y exposicion de propuestas de mejora aportadas por todos los trabajadores,
una mejor comunicacién entre miembros del area y direccién, mejora del pensamiento
analitico, fortalecimientos e incremento del control sobre el trabajo, mejora de la confianza,
entre otras ventajas.

Beneficios de Kaizen.

En cuanto a los beneficios, si es cierto que dependiendo de la empresa en la cual sea
aplicado el evento Kaizen, pueden variar. A continuacién, se nombran algunos de los
beneficios mas tipicos encontrados tras la implantacion de eventos Kaizen:

e Aumento de la productividad del area.

e Reduccion del espacio utilizado.

e Mejoras en la calidad de los productos o servicios ofrecidos por el area en
concreto.

e Reduccion del inventario en proceso.

e Aumento de la rentabilidad.

e Mejora el servicio.

e Mejora la flexibilidad.

e Desarrollo del concepto de responsabilidad.

e Mejora el clima organizacional.

Programa de implantacion:

1. Desarrollo de un compromiso con las metas del area o de la empresa.
e Definicion clara de las metas y objetivos.
e Involucramiento y compromiso de las personas.
e Premios a los esfuerzos.
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Establecer incentivos con el personal.
e No necesariamente en dinero.
e Debe ser al equipo de trabajo completo.
e Reconocimiento al esfuerzo y a las mejoras que se han llevado a cabo.
Trabajo en equipo.
e Kaizen promueve la participacion en equipo.
e Establece metas claras a los equipos.
e Todos participan en el equipo y todas las ideas son bienvenidas.
Liderazgo.
e El lider debe poner atencién y considerar los problemas. Debe saber
escuchar y transmitir actitudes e ideas positivas.
Medicion.
e Se realiza a través de graficos, planes de accién, pizarras de mejora, etc.,
mayoritariamente a despilfarros que dependen de la propia organizacion
del area.
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Uso del modelo Toyota para transformar organizaciones de servicios

Las universidades, como el resto de las organizaciones de servicios, independientemente
de su caracter publico o privado, tienen grandes dificultades para incorporar ciclos de
mejora continua a los procesos asociados a la toma de decisiones y visualizar el avance en
alcanzar sus fines sociales.

No es posible alcanzar resultados de excelencia sin una gestion, también, excelente de
todos sus procesos y recursos, y sin un caracter mas proactivo que prevea futuras
necesidades de la sociedad y de la universidad.

El perfeccionamiento de la gestion universitaria conduce a la necesidad de aplicar
herramientas que nos ayuden a conseguir procesos sistematizados y estandares, asi como
un reordenamiento que garantice los recursos humanos idéneos y los medios materiales
adecuados, todo ello de la mano de las buenas practicas.

Como podemos ver, en los Gltimos anos, han sido publicados diversos articulos sobre estas
técnicas aplicadas en contextos industriales y de servicios, pero se ha puesto poca
atencion a su aplicacion en el ambito escolar y universitario. A pesar de ello, existe mucha
evidencia de que, en entornos de servicios del sector plblico, puede ser muy beneficioso
implementar dicha metodologia y conducir la mejora de los tiempos de procesamiento, la
mejora del rendimiento de los servicios y, sobretodo, a “lograr mas con menos” (Radnor et
al., 2006).

En los Ultimos anos, el nimero de universidades que han asumido el uso de algln tipo de
herramienta para apoyar su gestién estratégica ha aumentado significativamente. Para
esto se deben tomar en consideracion las caracteristicas particulares de las universidades:

- La educacion, junto con la sanidad, son las instituciones administracion
plblica que mas recursos materiales, financieros y humanos necesita para
su funcionamiento.

- Complejidad en la gestion y coordinacion a consecuencia del gran nlimero
de: actividades diferentes, diversidad de estructuras, personal y jerarquias
coexistentes.

- Caracter multidisciplinario de muchas de las actividades relacionadas con
la creacién y/o difusién del conocimiento.

- Diverso grado de subordinacion real o metodoldgico; gran cantidad de
normativas y resoluciones emitidas por los organismos rectores de las
actividades que se realizan. Todo ello la convierten en una institucion
rigida.
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CAPITULO III

Metodologiay
procedimientos

35



36

Escuela de Ingenierias Industriales



Trabajo Fin de Grado: Metodologia Lean en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacién

Introduccion

En este capitulo, se tratara de explicar y describir la metodologia que ha sido empleada
para la realizacién y aplicacion de las herramientas Lean en el area del conocimiento que
estamos tratando en el presente proyecto.

Ademas, se pretende mostrar que Lean no es simplemente un conjunto de herramientas,
sino que supone un cambio, tanto desde el punto de vista cultural como del de la
orientacién hacia la mejora continua. Debemos tener presente, que no es algo que se
pueda delegar, sino que debe de nacer de todos y cada uno de los miembros del area.

“Lo que mas valoramos es la implantacion real y actuar” (Fujio Cho, Presidente de Toyota
Motor Corporation, 2002), por ello vamos a analizar la situacion del Area de Ingenieria de
los Procesos de Fabricacion, y a desarrollar soluciones.

Proceso de implantacién de principios y herramientas Lean

Para la correcta aplicacion de los conceptos y herramientas Lean Management en el
entorno servicio, al igual que ocurre con cualquier sistema productivo, se deben seguir
unos pasos generales que denominaremos “Principios Lean”.

Los Principios Lean, tal y como se han representado en el capitulo segundo, establecen la
secuencia légica que se debe seguir a la hora de implementar los conceptos y
herramientas de Lean en un sistema servicios. Por tanto, dicho proceso de transformacion
Lean debe seguir los siguientes pasos:

1. En primer lugar, se debe definir cual es el “valor” principal de la actividad concreta
que se esta llevando a cabo en el area, en el caso que aplica, en el Area de IPF de
la Escuela de Ingenierias Industriales de la UVA.

2. Definido este valor, debemos de establecer la denominada cadena de valor, la cual
nos permite aportar valor al servicio.

3. Finalmente, debemos asegurar que nuestro sistema opera en lo que se conoce
como “flujo continuo” y en continua blsqueda de la “perfeccion”, a través de la
mejora continuada.

Para llevar a cabo estos tres sencillos pasos, nos ayudaremos de una serie de fases que
estableceran el orden l6gico y correcto a seguir para lograr la transformacion de la que
hemos hablado.

Fase O: Adoptar la filosofia Lean Management el area.

Antes de comenzar a estudiar el proceso de mejora, debemos definir: por donde hay que
empezar, de qué manera hay que trabajar y con qué recursos contar y/o necesitar. Es
decir, fijar una estrategia.

El éxito de la implantacién dependera de la fiabilidad de los datos de partida. Contaremos
con informacién sobre los procesos (capacidad de las clases, capacidad del taller, horarios
profesores, disponibilidad del taller, etc.).

El objetivo que con ello se persigue:

- Adquirir agilidad en la identificacion y eliminacion de trabajos sin valor
anadido.

37



Escuela de Ingenierias Industriales

- Optimizar el uso de recursos (tanto humanos como materiales) evitando re-
trabajos, nivelando las cargas de trabajo y organizando las mismas entre
los diferentes miembros del area.

- Mejorar la eficiencia de aquellos recursos (humanos y materiales) criticos.

llustracion 7. Gréafico explicativo relaciones en el Area de IPF.

RECURSOS

HUMANOS

AREA IPF

RECURSOS

MATERIALES

Fuente: Elaboracién propia

Por supuesto, para su éxito es necesario entender que la participacion y la implicacion de
las personas son una via estratégica para dichos objetivos. La toma de decisiones para la
generacion de las mejoras debe estar ubicada en donde se genera la actividad del area, y
por supuesto, por quienes lo ejecutan.

Fase 1: Definir el “valor” de la actividad en el area.

Entendemos por “valor”, aquello que hace que se cumplan las funcionalidades esperadas
por el cliente, con un determinado nivel de calidad, a un coste y en un plazo de tiempo
esperado, y por el cual el cliente esta dispuesto a pagar.

Fase 2: Identificar la cadena de valor mediante VSM.

La cadena de valor es una secuencia de actividades o pasos (con o sin aporte de valor)
desarrolladas para conseguir un determinado servicio (o producto) a través de las tres
tareas tipicas de gestion (resolucién de problemas, gestion de la informacion vy
transformacion fisica).

La herramienta VSM se utiliza para analizar de forma global la cadena de valor, mas alla
del analisis de un Unico proceso y recogiendo determinados datos de las diferentes
actividades que se realizan. El objetivo del mapeado de la cadena de valor es obtener una
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perspectiva general del conjunto que nos permita conocer cuando y dénde se anade valor
a lo largo de la cadena y asi identificar los posibles desperdicios que se estén produciendo.

Normalmente el estudio de la cadena de valor se centra en la optimizacién del flujo de
materiales o recursos a lo largo de todo el proceso. Por ello, la identificacion de la cadena
de valor mediante VSM deber ser el primer paso para generar un plan orientado a la
eliminacion de actividades sin valor anadido y lograr un flujo lo mas continuo posible.

Fase 3: Disefiar un sistema en el cual se tengan en cuenta las diferentes fases de
implementacion.

En el caso que aplica, las fases serian:

e Planificacion de las actividades educativas que se imparten en el area.
La planificacion detallada se basara en establecer objetivos concretos, tareas,
duraciones y de proporcionar los recursos disponibles necesarios para llevarlo
a cabo. Ademas, es necesario informar a los miembros del area facilitando su
implicacion y el cambio de mentalidad.
e Diseno del proceso o sistema de mejora.
Se debe definir un sistema de indicadores de manera que se reconozcan
perfectamente todos los criterios que se utilizaran para medir el grado de
mejora segln se avance en la implantacion. Es necesario que los miembros del
area estén integrados en todo momento.
e Equilibrado de operaciones y acciones en el area.
Es necesario equiparar los tiempos de las diferentes actividades que se
realizan por miembros del area, de tal forman que se minimicen los tiempos de
espera de las actividades como del profesorado.
Para el establecimiento de un conjunto de actividades lo mas equilibradas
posible, debemos partir de la observacion del contenido de trabajo de cada
actividad que realiza cada uno de los miembros del area del conocimiento en
cuestion. Gracias a esa medida, lograremos optimizar los medios humanos
necesarios para llevar a cabo las actividades académicas con un determinado
nivel de calidad.
Para alcanzar este objetivo, algunas acciones a tener en cuenta son:
v' Estandarizacion de las actividades.
v" Sincronizacion de actividades para evitar esperas entre tareas, tiempos
muertos en la imparticion de clases, etc.
v" Gestion visual para el seguimiento de los trabajos realizados en el area.
v" Organizacion del trabajo, cooperacion entre los diferentes miembros del
area y liderazgo.

Fase 4: Comunicacién de la iniciativa, capacitacion de cada profesor (PAS y PDI) para el
cambio.

Desde el comienzo de la implantacion de la filosofia Lean, el Area de Ingenieria de los
Procesos de Fabricacion, debe estar en todo momento informado acerca del mismo,
permitiendo que todos y cada uno de los miembros del area participen en el cambio.
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Ademas, la comunicacion entre los diferentes miembros permitira (en un futuro) una
mejora en la gestion de posibles incidencias, asi como, un aumento en la participacion a
través de sugerencias para la mejora continua del area del conocimiento.

Fase 5: Implantacion.

Es aconsejable, perseguir cambios rapidos y motivadores que faciliten la implantacion de la
metodologia Lean. Para ello, se comenzara aplicando las diferentes técnicas y principios
del Lean Management como son: control visual, mejora continua Kaizen, sugerencias,
incidencias, etc.

En muchas ocasiones también puede ser necesario un rediseno previo de la distribucion
en planta del Area de los Procesos de Fabricacién, sobre todo en el caso de la zona taller,
pues muestra grandes ineficiencias de espacio y a otros niveles.

Fase 6: Gestion de polivalencias de los profesores.

La polivalencia ayuda a la hora de optimizar la plantilla para la consecucion de los
objetivos.

Fase 7: Estandarizacion.

La clave para alcanzar los objetivos propuestos, es la estandarizacién. En nuestro caso, la
estandarizacion permitira que los miembros del area impartan, sin distincion del grupo, el
mismo temario y las mismas competencias a los diversos alumnos. De modo que el nivel
de la calidad educativa sea el mismo para cada alumno a la hora de su imparticion o
ensenanza.

Fase 8: Asegurar la continuacion de la mejora continua.

Tanto para perseguir la perfeccion como para asegurar la continuaciéon de la mejora
continua es necesario una correcta organizacion en el area del conocimiento, asi como una
buena gestion de los conocimientos. Ello implica:

- Seguimiento: visibilidad del avance e indicadores de evolucién de objetivos.

- Registro de incidencias en el cual se analicen los riesgos y haya un plan de
resolucion para ellas.

- Gestion del conocimiento.
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Flujo workshop Kaizen: analisis, desarrollo e implementacion de la vision
Lean

Para que nos resulte mas sencillo identificar las grandes oportunidades de reducir el
despilfarro en el flujo de valor, trabajaremos con lo que Toyota denomina Workshop Kaizen
(Jeffrey L. Liker, 2006), para analizar detalladamente nuestro proceso y, lo mas importante,
empezar asi la implementacién Lean.

Workshop es un evento, donde los participantes analizan el proceso real, desarrollan una
vision Lean del proceso y, empiezan la implementacion (Jeffrey L. Liker, 2006).

llustracion 8. Formato flujo del workshop Kaizen.

JQuién es el cliente? Alcance del proceso de negocio
¢Cual es el valor anadido para el
cliente?

¢ Hay objetivos medibles?

Mapa del estado actual Etapas del proceso
Flujo del proceso
Identificar el VA 'y el VNA

Mapa del estado futuro Eliminar el VNA
Cuestione el VA
Esfuerzos de Kaizen

N
Plan de implementacién ,Qué? ¢Cuando? ¢Quién?
Plan de formaciony
comunicacion
jHagalo!

Evalle/Compare

Fuente: Jeffrey L. Liker, 2006

¢Quién es el cliente?

Como se ha dicho anteriormente, en las organizaciones de servicios, las personas estan
sentadas en sus mesas, trabajando con ordenadores, andando vy, en general, ocupadas
yendo de una tarea a otra. Es muy dificil comprender el flujo de trabajo de la misma

manera en que uno puede dibujar el diagrama de flujo de proceso de un producto fisico.

Por ello, el primer paso en cualquier proceso de mejora es identificar la necesidad del
cliente y los procesos que apoyan o dan valor a esa necesidad.
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En el caso del Area de IPF, Jquién es el cliente? ¢Es el alumno que espera recibir los
conocimientos necesarios correspondientes a la asignatura? ¢Es la organizacion que
quiere un procedimiento de control? Resulta que los dos son clientes del proceso, por lo
que se deben considerar sus sistemas de valor colectivos.

Tabla 3. Asignaturas del Area de IPF.

Curso Cuatrimestre Nombre de la Asignatura
2 Jer Sistemas de Produccién y Fabricacion
3 2° Procesos de Fabricacion |
4 Jer Procesos de Fabricacion Il
4 Jer Seguridad y Ergonomia Industrial
4 2° Metrologia Avanzada y Calidad Industrial
4 2° Procesos Avanzados de Fabricacion

Fuente: Elaboracién propia

Analisis estado actual: desarrollo de la Cadena de Valor (VSM) en el Area de
Ingenieria de los Procesos de Fabricacion

La cadena de valor son todos los pasos, actividades y operaciones, que agregan o no valor,
requeridas para prestar un servicio o elaborar un producto desde su punto de partida
inicial (proveedores) hasta su punto final (cliente).

El VSM o Mapeo de la Cadena de Valor, es una técnica grafica que, por medio de simples
iconos o graficos, permite visualizar todo un proceso; ademas, permite identificar sobre
qué, por qué y como se llevan a cabo las tareas y actividades en nuestra area de trabajo.

Ventajas del Mapeo de la Cadena de Valor son:

- Conocer el estado actual y poder identificar oportunidades de mejora.
- ldentificar problemas: detectar actividades que no aportan valor.

Consideraciones previas
Antes de desarrollar la herramienta Lean VSM es necesario tener en cuenta:

- Se debe de cuestionar todo sin paradigmas.

- Preguntar qué podemos hacer, no explicar por qué algo no se puede hacer.

- Una mejora imperfecta es mejor que posponer la imperfeccion.

- Solucionar y trabajar en equipo.

- Explicar al personal de las unidades del proyecto con detalle, implicarles y escuchar
los problemas que plantean respecto a los procesos, asi como las mejoras que
proponen.

Fases para su desarrollo
Las fases principales para desarrollar un VSM son las siguientes:

Paso O: Preparacién y planificacién de la actividad.

- 0.1 Seleccionar el area y el equipo de trabajo para el mapeo.
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Se propone seleccionar areas representativas de la media, ni las mas grandes ni
las mas pequenas, y con personal con predisposicion al cambio y a la mejora. En el
caso del presente trabajo, se ha escogido el Area de los Procesos de Fabricacion
(dentro del Departamento de Ingenieria Mecanica e Ingenieria de los Procesos de
Fabricacion y de los Materiales) de la Escuela de Ingenierias Industriales de la UVA.

- 0.2 Seleccionar el proceso y/o procesos a mapear en la unidad.
Junto con el equipo de trabajo, elegir, al menos, un proceso de la cadena de valor
del area del conocimiento, con potencial de mejora.

- 0.3 Planificar las jornadas de mapeo en el area.
Realizar una planificaciéon de, al menos, dos jornadas de trabajo en el area, para
realizar el mapeo del proceso o/y procesos seleccionados y pasarla al equipo de
trabajo para su validacion. Fechas y actividades previstas en cada una de ellas
(mapeo de qué procesos, definicion de las lineas de actuacion, etc.).

- 0.4 Preparar el material necesario.

Paso 1: Explicar el proyecto en el drea

- 1.1 Realizar una “reunién” informativa.
Algunos aspectos relevantes a tratar en dicha reunion son:

e En qué consiste el proyecto Lean.

e Presentacion de la planificacion de las jornadas de trabajo en el éarea:
calendario del curso, horarios y disponibilidad de aulas y taller, etc.

e Metodologia VSM, para que sean conscientes de por qué se va a observar y
a medir su trabajo.

e Explicar los conceptos de muda y desperdicio, asi como de las actividades
que no aportan valor al cliente ni a la compania (movimiento de personas,
procesos complicados, defectos, errores,).

e Hacer especial hincapié en que no se va a juzgar su trabajo, ya que las
personas no son el problema. Hay que animarle a su implicacion en el
proyecto, ya que son los que mejor conocen los procesos y sus dificultades,
incentivando la participacion y propuesta de mejoras.

Paso 2: Mapear la situacién actual

Esto consiste en analizar cuales son las actividades que se llevan a cabo en el proceso,
quién es la persona encargada de realizar cada actividad, la cuantificacién del tiempo de la
actividad y su lead time (tiempo de espera de una actividad a otra).

- 2.1 - Realizar el reparto de tareas.
Debemos valorar si todos los miembros pueden realizar todas las tareas del mapeo
y luego contrastar la informacion. En caso de que no, dividir las tareas a realizar
durante la fase de observacion del proceso, siendo, principalmente, las que se
exponen a continuacion:
e Listado y detalle de las actividades.
e Persona responsable de cada actividad.
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e Tiempo de ejecucion de cada actividad.
e Tiempo de espera entre dos actividades.

2.2 - Observar y realizar la toma de datos.

El equipo de trabajo se sitla en los puestos del trabajo del proceso e
individualmente, observa y realiza las tareas que le han sido encomendadas. Es
muy Util, asignar a cada actividad un simbolo que identifica el tipo de actividad de
la que se trata. Por ejemplo:

llustracion 9. Simbologia actividades Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion.

Clase Teodrica

Clase Practica
(Ordenadores)

Clase Practica (Taller)

Movimiento de recursos

Clase anulada (humanos y materiales).

Fuente: Elaboracién propia

2.3 - Realizar el mapeo.

En alguna pared lisa del area o mismamente en el taller perteneciente al area,
dénde no moleste y se puede dejar el papel hasta el periodo de la implantacion,
colocar el papel, e ir depositando post-it con la informacién. Hay que trasladar la
toma de datos que se ha realizado al papel en blanco del que se parte:

e Determinar los puestos implicados con post-it: ¢Quién?

e |r estableciendo, secuencialmente, las actividades que se llevan a cabo en
post-it: ¢Qué?

e En la parte de abajo del post-it que representa a cada actividad, colocar el
tiempo de ejecucién de la actividad y el tiempo de espera: ¢ Cuanto tiempo?

e Medir el Lead Time y el tiempo de ejecucion total (suma del tiempo de
ejecucion de todas las actividades).

e Se puede poner el simbolo de la actividad como gestién visual, previa a la
identificacion de mudas y desperdicios (en el punto anterior se han definido
los simbolos para cada tipo de operacion).

e Si existen dudas, volver a los puestos de trabajo y verificar los datos que se
han tomado.
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e [Es aconsejable que ante cualquier problema con el equipo de trabajo se
tomen datos.
e [Es (til obtener informacién relevante en el proceso que estamos

estudiando.
e Se daréa por cerrado el VSM actual, cuando el equipo de trabajo lo verifique
y valide.

llustracion 10. Plantilla VSM Actual Area de Ingenieria de IPF.

Fuente: Elaboracion propia

llustracién 11. VSM Actual Area de Ingenieria de IPF.

Ejemplo: flujo no-lean en el proceso de imparticién de una clase en taller:

. Desplazamiento Movimiento . | Desplazamiento . Esperas
Preparaciéon Desplazamiento Inicio Imparticion Imparticion o, .
PDIyPASa entre . para coger N colocacién Fin clase
taller alumnos al taller clase L. temario B temario
taller maguinas materiales/hts alumnos

“« Tiempo: horas

l:‘ Tareas de valor no afadido

l:‘ Tareas de valor afiadido

/Qué es puro

Q\Q despilfarro?

Tiempode VNA: -~

\ B SUPRIMIR

Fuente: Elaboracién propia
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llustracién 12. Plantilla VSM Actual Area de Ingenieria de IPF.

Ejemplo: flujo no-lean en el proceso de imparticién de una clase en taller:

Preparacion Desplazamiento Inicio Imparticién Imparticion

taller

alumnos al taller clase temario temario

Desplazamiento Mevimiento Desplazamiento Esperas
PDIyPASa entre para coger colocacién Fin clase
taller méquinas materiales/hts_ alumnos

\

l:‘ Tareas de valor no afiadido

l:‘ Tareas de valor afiadido

Tiempo de VNA: =

Tiempo: hora:

SQué es pur
despilfaro?

SUPRIMIR

Fuente: Elaboracion propia

Definicion e identificacion de valor

Este paso es crucial:

e Valor Anadido. ;Cual es la transformacion del proceso clave para el servicio por la
que el cliente paga?
En este caso se trata de una transformacion en el cliente: formacién del cliente.

¢ No es Valor Airadido. ;Qué es puro despilfarro?

Todos los tiempos de espera del alumno.

Tiempos de espera del PDI y/o PAS para impartir el servicio.

Tiempos de desplazamiento de los alumnos, del PDI y/o del PAS.

Reprocesos: servicio no impartido en el momento estipulado, este servicio

tiene que darse en otro momento.

Informacién no utilizada.

e No es Valor Ahadido pero es necesario. ;Qué es necesario bajo las condiciones
actuales aunque no anada valor desde la perspectiva del cliente?

Inspecciones, por ejemplo, de las maquinas del taller.

Planificacion del temario a impartir en cada asignatura.
Planificacion del PDI y PAS.

Planificacion de horarios, aulas, etc.

Sistemas de control que verifiquen que se siguen los
procedimientos.

Desarrollo del mapa que visualiza el estado futuro. VSM futuro

Antes de comenzar el cambio del proceso actual, es primordial recoger todas las ideas de
mejora que hayan surgido al cuestionarnos preguntas como:

= ;Se genera mas informacion o mas logistica de la necesaria? Exceso de
informacién y/o transporte interno.
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= Hay informacion, personas o productos en espera? ¢Parados? Esperas y personas
paradas.

= slas personas se mueven excesivamente? “El movimiento no significa trabajo”
Movimiento excesivo de personas.

= ;Los procesos son complicados o existen sobre-procesos? Procesos complicados.

= s Hay errores y/o defectos en los procesos? Errores y/o defectos suponen falta de
calidad.

= ladisposicion del mobiliario y los puestos de trabajo es 6ptima?

= JExisten estandares? ;Todas las personas realizan el proceso de la misma
manera? Falta de estandares.

= ,Qué actividades aportan realmente valor al cliente?

= ;Existe ordeny limpieza? ¢El area da una imagen de “orden” o de “caos”?

= Procesos manuales y complicados. Falta de automatizacion

= Preguntar al personal qué actividades encuentran complicadas o con gran
potencial de mejora.

Una manera de conseguirlo es emplear el brainstorming y recoger las ideas en pos-it. Es
importante en este punto:

e Preguntar qué podemos hacer, no explicar por qué algo no se puede hacer.
e Una mejora imperfecta es mejor que posponer dicha mejora.

Los principales conceptos Lean que deberian reflejarse en el mapa del estado futuro, son:

v" Crear flujo: haga que la informacion se mueve de manera continua a través
del sistema.

v' Estandarizacion de las tareas y documentar, las actividades, en hojas de
trabajo estandarizadas.

v" Incluir informacion y controles visuales para facilitar la visualizacion y la

compresion del estado del trabajo.

Nivelar el nUmero de transacciones para equilibrar las cargas de trabajo.

Eliminar sistemas redundantes: conciliacion con diferentes personas.

Insertar calidad en el proceso, y no inspeccionar el mismo, por ejemplo,

eliminar las aprobaciones innecesarias, verificaciones, etc.

ANERNERN

Completado el mapa del estado futuro, es importante que se compare con el mapa del
estado actual, con el fin de cuantificar los ahorros potenciales.

Implementacion: jhagalo!

Aprobado el mapa del estado futuro, podemos pasar a la implementacion:

Disefiar un plan para alcanzar las mejoras propuestas.

- Definir objetivos de mejora.
Establecer unos objetivos de mejora, en funcién del tipo de oportunidades
detectadas. Los objetivos deben de ser realistas, y cuantificables, para poder
medirlos tras la fase de implantacién. Pueden ser del tipo:
v |dentificar, estudiar y eliminar los movimientos que no aportan valor.
v" Identificar puntos de mejora en el area
- Definir las lineas de actuacion para cada medida.
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Hay que definir un plan de trabajo para la implantacion de las medidas y
oportunidades de mejora detectadas en la fase previa. Para ello:

e Es (til definir dos bloques: implantacién a corto plazo (< 2 meses, medidas
que dependan sélo del equipo de trabajo y del area) e implantacién a largo
plazo (> 2 meses, medidas que no son sélo dependientes del equipo de
trabajo y del area, sino que pueden depender del departamento o quizas de
la direccion de la universidad).

e Proponer responsables de cada medida y fechas para la implantacion y/o
talleres de trabajo necesarios para las propuestas de mejora.

Implementar las acciones.

- Implementar las acciones.
Ejecutar los talleres de trabajo definidos en el plan de implantacién. Aspectos
relevantes:
e Utilizar los kits de implantacion de cada herramienta (gestion visual, 5°S,
estandarizacion, mejora del Layout).
e Implicar al personal de la unidad para la definicion de nuevas formas de
trabajo o diseno de los puestos de trabajo.
e Elevar a los responsables de zona las medidas que dependan de ellos.
e Realizar fotos del area con las acciones implementadas.

Cuantificar las mejoras implantadas y documentacion para el cierre del proyecto.

- Cuantificar las mejoras implantadas.
Se vuelve al area para medir los resultados obtenidos tras la implantacion de las
acciones y las lineas de actuacion definidas.
e Medicién de las actividades y procedimientos objeto de cambio.
e Utilizacidon de la informacién de los sistemas informaticos: horarios, aulas
disponibles, etc.

llustracion 13. Ciclo workshop.

Mapa de estado
actual

Remover Mapa de estado

desperdicios futuro

Plan de
Implementacion

Fuente: Elaboracién propia
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Las actividades y/o herramientas por desarrollar durante el workshop que se llevara a cabo
en el Area de IPF pueden incluir:

v

SNENENENEN

\

Modificacion de la distribucién en planta de las zonas de trabajo del area, del taller,
etc. para facilitar el flujo.

Organizacién del puesto de trabajo: implementacion de las 5S y gestion visual.
Creacion de instrucciones estandar de trabajo.

Revision de los procedimientos corporativos.

Rediseno de formularios y documentacion.

Actividades de resolucién de problemas para descubrir las causas raices de los
problemas.

Especificaciones o cambios en sistemas de informacién necesarios para dar apoyo
al proceso mejorado.

Formacion de las personas (PDI y PAS) en los nuevos procesos.
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Después del workshop: mantenimiento y mejora continua

Esta es la etapa mas importante, en ella se debe controlar-actuar segtn el ciclo PDCA o
ciclo de Deming.

A continuacién, se expondran las diferentes fases o pasos (llustracion 6 “Pasos Ciclo
PDCA”) que se han llevado a cabo en la aplicaciébn de esta metodologia de Kaizen
asegurando el maximo beneficio durante y después del proceso.

Fase 1. Plan.

En este primer paso se pretende definir el estandar de qué es lo que se espera obtener y
establecer los hechos de la situacion actual que, gracias al VSM, hemos obtenido;
establecer un objetivo y analizar su causa raiz a través del Diagrama Causa-Efecto. Una vez
hayamos detectado la causa, se debera desarrollar un plan para investigar e implementar
las contramedidas necesarias para su solvatacion.

- 1.1. Definir alcance y objetivos
Los objetivos de esta fase son los siguientes:

v" Determinar y definir lo que es un “hecho” y lo que es un problema
en el Area de los Procesos de Fabricacion.

v Establecer los hechos de la situacion actual.

v Clarificar el estandar actual y establecer los objetivos del Kaizen.

v Decidir en qué zona del Area tendra lugar el evento Kaizen. Se
escoge una zona que ofrezca buenas oportunidades para que el
equipo pueda concentrar sus esfuerzos para la mejora (“Ir al lugar
en el cual se ha producido el problema”).

- 1.2. Organizar al equipo
Todo el personal que conforma el Area de los Procesos de Fabricacién debe
estar involucrado en el evento Kaizen.

- 1.3. Recoger datos
En esta fase:

v" Analizar la causa raiz del problema: ¢Donde se encuentra el punto

de partida del problema?
- 1.4. Tormenta de ideas
Es necesario que se recojan ideas de todo el personal y seleccionar
contramedidas o “capas” para evitar que los hechos se repitan. Los
principios de la tormenta de ideas son los siguientes:

v" Localizar desperdicios ocultos.

v' Mejorar el proceso sin excesivos gastos de nuevos equipos,
materiales, etc.

v" Todas las ideas son igual de importantes, vengan de quien vengan.

v Todas las sugerencias deben ser tratadas como una buena
posibilidad de mejora.

v' Equilibrar la carga de trabajo entre el profesorado del area: definir
un ratio profesor/clases o profesor/taller.

v" Definir qué actividades crean valor y cuales no.

v' Mejorar la organizacion del taller: aplicacion de las 5S, etc.
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Fase 2. Do.

1.5. Priorizar ideas
Segln el coste que supongan, su repercusion y lo facil que serian de
implementar, se deben priorizar las ideas; podemos establecer los
siguientes niveles en funcién a la facilidad de implementaciéon y a la
necesidad:

I Posibilidad de realizarlo en el momento actual

Il Posibilidad de realizarlo en una semana

M. Posibilidad de realizarlo en un periodo entre dos y cuatro semanas

IV.  Se necesita mas informacion para llevar a cabo su realizaciéon

En esta fase los objetivos basicos son ejecutar las ideas y comunicar, confirmar y llevar a
cabo el plan establecido anteriormente. Si es necesario, se ajustara el plan. Un ejemplo de

esta fase:

Posible idea: Mejorar la organizacion del taller.

Fase 3. Check.

Fase 4. Act.

Idea: Aplicacion 5S en el taller del Area de los Procesos de Fabricacion.
Priorizar a: Hacerlo inmediatamente

Razén: Organizaciéon basica de los diferentes espacios de trabajo y su
mantenimiento para mejorar la calidad del servicio y reducir los costes a
través de un mejor aprovechamiento de los recursos (materiales y
humanos).

Coste: O euros.

3.1. Chequear los resultados
Tras la realizacion de la Fase 2 o bien durante su realizacion se procedera a

chequear los resultados; para ello se preguntarda a todo el personal
implicado:

v" ¢Kaizen funciona y mejora la situacion anterior?

v' ¢Surge algin nuevo problema tras la implantacion del Kaizen?

v' ¢ Es Kaizen (til, eficiente y sostenible?

Comprobado que Kaizen no solo funciona, sino que ademas mejora la situacion anterior y
no surge ningln nuevo problema tras su implantacion, se procede a estandarizar las capas
0 medidas efectivas. En el caso en que no se haya cumplido alguno de los requisitos
anteriores, es recomendable comenzar de nuevo el ciclo PDCA.
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llustracién 14. Proceso en cascada del Area siguiendo el PDCA.

Objetivos * Tiempo
para el Area | *Calidad

de IPF * Recursos
e ;Mejora?
*;Quién?
¢ ;Método?
Planificar * ;Objetivo?
 ;Plazo?
¢ Plan de accion por tema
e Accién
—:> * Medida
Hacer * Contra-
medida

*;Mejora?

* ; Método?
Controlar ¢
e sresultado?

*;0bjetivo y plazo?

Fuente: Jeffrey L. Liker, 2006

Filosofia y objetivos Kaizen en el Area de los Procesos de Fabricacién

La filosofia basica de Kaizen consiste en implicar a todos los empleados (en nuestro caso
de estudio, a todos los profesores y personal que componen el Area de los Procesos de
Fabricacion UVA) en pequehas mejoras diarias en sus puestos de trabajo. Algunos
aspectos clave que deben interiorizarse por todos los miembros del area son:

v

v

En el

Ver los problemas como “oportunidades de mejora”. Cada problema debe
encararse como un desafio y una ganancia potencial.

Apostar por el cambio de pequenas rutinas. Es decir, mirar nuestra realidad y
eliminar o reducir pequenos desperdicios que, en suma, se traducen en grandes
ganancias.

Aplicar metodologias de “sentido comin”, que exigen bajas o nulas inversiones y
que consisten en utilizar los conocimientos de la “experiencia”.

Mejorar todos los dias, lo cual implica hacer mejor y dedicar todos los dias tiempo
para pensar e implementar mejoras.

Cuestionar todo sin paradigmas.

Eliminar o reducir desperdicios, lo cual implica el analisis de la forma como se
trabaja, para encontrar las mejores soluciones.

Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion, Kaizen es mejora continua

reflejada por medio de cambios incrementales constantes a pequena escala que tienen un
impacto final positivo. Los tres pilares fundamentales de estos pequenos cambios son:

v

v
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v" Creacion de instrucciones estandar de trabajo.

Para dinamizar Kaizen, es necesario seguir el workshop explicado anteriormente,
permitiendo: participacion de todos los miembros, compresion de las ventajas y de los
beneficios para el area, sus trabajadores y, por supuesto, sus clientes.

Los objetivos de Kaizen estan alineados con reducir el desperdicio. El jefe de
departamento sera responsable de trazar los objetivos a largo plazo, mientras que el grupo
de profesores y personal que componen el area del conocimiento, seran responsables de
objetivos mas especificos en sus puestos de trabajo.

Algunos ejemplos de objetivos concretos de mejora de Kaizen se recogen en la Tabla 4.

Tabla 4. Posibles workshop en el area de IPF.

Workshop Kaizen en el Area de los Procesos de Fabricacién de

la EIl (UVA)

Utiliza herramientas especializadas mdas que herramientas genéricas
Zonas de trabajo sefializadas y limitadas.

Seguridad en taller

Establecer distancias entre maquinas. Tener espacio suficiente en
taller para poder impartir las clases tedrico-practicas.

Establecer ratios alumnos/PDI, alumnos/taller, alumnos/PDA, etc.
Mejora del Lay-out

Espacio en taller

Flujo de material simple y directo que reduce movimientos

Flujo de material . .
innecesarios.

Materia prima necesaria solo para la produccidén y la realizacion de

Inventario .

practicas (Kanban).

Tener el material a mano para reducir movimientos que resultan
Ergonomia ergonémicamente incorrectos.

Grupo de alumnos equilibrado para eliminar posibles accidentes y

Equilibrado del . - i i
quilibrado de mejorando la calidad de las clases impartidas en taller.

Area/Taller Nivelacidn de la carga de trabajo del PDI y PAS.
Indicadores que ayuden a identificar y cuantificar las condiciones
Gestion Visual normales frente las anormales: KPI Incidencias areas, KPl Mejoras
area, etc.
Encontrar contramedidas para prevenir defectos y hacer el trabajo
Calidad bien a la primera:

Control con Hoja de Incidencias.

Fuente: Elaboracion Propia

Para la “tormenta de ideas” Kaizen Ishikawa o Diagrama de Espina de Pescado en el que,
conociendo los objetivos a los que se quiere llegar, se aportan diferentes ideas para el
Kaizen seguin los diferentes factores en el Area de, se utilizara un Diagrama de Causa-
Efecto también conocido como Diagrama de los Procesos de Fabricacion: Profesorado PDI,
Profesorado PAS, Material, Maquinas Taller, Aulas Teoria, Aulas Ordenadores y Taller.
Gracias a este diagrama, las causas de los posibles problemas que se piensa que afectan
a los resultados del trabajo o trabajos se clarifican.
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¢Como se elabora?

1. Elabore un enunciado claro de problemas

2. Empiece dibujando un diagrama de esqueleto de pescado colocando el problema
en el cuadro de la derecha.

3. Identifique las categorias, factores contribuyentes o causas principales y gratifique
las espinas grandes al esqueleto.

4. Determinar las causas de segundo y tercer nivel de acuerdo a cada elemento
analizado.

Tras la tormenta de ideas, es importante que se debatan o discutan los principales puntos
sobre los que se puede actuar para obtener la Mejora Continua del proceso o procesos que
se han determinado. Es importante que se prioricen las ideas segun su importancia en el
area, tiempo y coste asociado a estas.

Se considera oportuno tomar referencias y fotografias, con el fin de que una vez puesto en
marcha el proyecto, se puedan comprar los resultados obtenidos de forma independiente y
complementarse en el caso de encontrar diferencias significativas.

Dependiendo de las actividades o tareas que se realicen dentro del area del conocimiento,
se habla con cada uno de los miembros, teniendo en cuenta todas sus ideas de forma que
puedan considerarse aspectos como:

e Seleccion del tema de estudio.

e |dentificacion de la situacion actual y formular objetivos.
e Diagnosticar posibles problemas.

e Formular un plan.

e Implantar mejoras.

e Evaluacion final de los resultados.

Tras el seguimiento de los pasos descritos anteriormente, podremos distinguir con facilidad
lo que es un “hecho” de lo que es un “problema” en el Area de los Procesos de Fabricacion.
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2

15. Diagrama Causa-Efecto Area de IPF.

llustracion

\

— No control del tiempo del profesor
impartiendo clases

— No control del tiempo del profesor

moviéndose a otro aula/sede/clase.

Causas Potenciales

. \

— Falta de versatilidad

. — Uso inadecuado de recursos materiales y
— Falta de formacion humanos
- .’.
— Falta de experiencia en la — Inexistencia control de averias e
asignatura incidencias
- b

— Desmotivacion/Fatiga — Inexistencia KP! e indicadores que

muestren datos objetivos del area

Area no

— Limitacién de PDI y PAS

/

— Limitaciones de horarios, aulas,
espacios fisicos en la universidad

/

— Falta espacio en taller

Lean

— Falta de mantenimiento en _ _
maquinas — Inexistencia de un control de los

\ materiales del area

Fuente: Elaboracion propia

Seria interesante que cada mes se realizaran reuniones con el conjunto del profesorado

del area para que los aspectos comentados, puedan considerarse de una forma continua.
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Gestion visual y desarrollo de las 5S

¢Qué es exactamente?
La gestion visual consiste en presentar la informacion de forma que de un vistazo seamos
capaces de entenderla. La gestion visual nos ayuda a:

e |dentificar y marcar riesgos, puntos de referencia, patrones.
e Representar parametros, graficos, datos, informacion, etc.
e Indicary controlar determinados procesos.

Tabla 5. Tabla explicativa de las 5°S.

Limpieza e g .
5°S Inicial Optimizacion Formalizacion | Perpetuidad
1 2 3 4
Separar lo que
es necesario e e .
. : Clasificar las Revisary
Inhecesario cosas utiles: establecer las
CLASIFICAR en el area L ESTABILIZAR
(taller documentacion, | normas de
' materiales, etc. | orden.
despachos,
etc.)
Definir la
Colocar a la
Tirar lo que MEIEE) C/S ERl; vista las
ORDEN dY€ | un orden a los MANTENER
sea necesario objetos y normas
. definidas.
objetivos.
. Buscar las
Localizar los
e causas de
Limpiar las lugares dificiles suciedad e
LIMPIEZA : \ de limpiary ) MEJORAR
instalaciones. imponer
buscar .
! remedio a las
soluciones. .
mismas.
Eliminar lo Determinar las Implantar
ESTANDARIZAR | que no es ; acciones de EVALUAR
o zonas sucias. o
higiénico. limpieza.
Acostumbrarse a aplicar las 5°S en los equipos de trabajo (sobre
DISCIPLINA todo en taller) y respetar los progedimientos en el lugar o lugares
de trabajo de los miembros del Area de los Procesos de
Fabricacion.

Fuente: Elaboracion Propia

Las 5°S son necesarias si queremos:

e Conseguir un area limpia y ordenada y un grato ambiente de trabajo.

e Aumentar la productividad a través de la creacién de un mejor lugar de
trabajo.

o Conseguir una mejora notable en la manera de trabajar y en la actitud de
los miembros que componen el area.
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¢Cuando implantarlo?

Algunos de los aspectos mas facilmente reconocibles que nos indican que debemos
implantar un sistema de 5°S son:

v Area o unidades dentro de la misma desordenadas.

v' Pérdidas de tiempo a la hora de encontrar los materiales necesarios para la
realizacion de una actividad concreta.

v" Mudas y desperdicios detectados en las actividades.

v' Tareas repetitivas, frecuenciales y problemas que nacen de la realizacion
de dichas tareas o actividades.

v" Puestos de trabajo poco ergonoémicos.

v" Necesidad de controlar procesos.

Ejemplos en el Area de los Procesos de Fabricacion

A nivel global en toda el area del conocimiento para que los horarios de trabajo y
las zonas estén identificadas correctamente, las pizarras y murales limpios,
siempre actualizados y en un sitio exacto, para que todo el personal que compone
dicha area sepa en todo momento cudl es su carga de trabajo semanalmente y
cuatrimestralmente, asi como para que encuentren la informacién y los recursos
necesarios a la primera y se sientan comodos en sus puestos de trabajo.

Fases para su desarrollo

Las fases principales para implantar un sistema de gestion visual y 5°S son las siguientes:

Paso 0: Definir el equipo de trabajo.

0.1 Definir el equipo de trabajo que va a llevar a cabo la gestion visual y la
implantacion de las 5S.

En este caso, el equipo se compondra Unicamente de una persona, de manera que
la forma de trabajar sea agil. Tendré la ayuda del personal del area, pues ellos son
los que mejor conocen como se deben hacer las cosas y los problemas que dia a
dia surgen en las diferentes zonas del area, ademas seran ellos los que tendran
que mantener las acciones implantadas en dicha area.

Es necesario informar acerca de lo que se pretende hacer, la metodologia que se
utilizard y el porqué de dicha implantacién, para que todas las personas que
conforman el area estén perfectamente involucradas en la gestion visual y en la
implantacién de las 5°S.

Paso 1: Seleccionar las zonas en las que se va a implantar y definir el punto de partida.

1.1 Seleccionar las zonas en las que se realizara el estudio y definir el punto de
partida.

Se seleccionara el Area de los Procesos de Fabricacion de la Escuela de Ingenierias
Industriales y dentro de la misma, se consideraran todas las unidades que la
conforman (taller, clases tedricas, laboratorio metrologia, etc.

Paso 2: Realizar un “brainstorming”.

2.1 Realizar una “tormenta de ideas” y proponer mejoras.
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Con los resultados que en el Paso 1 hemos obtenido, debemos llevar a cabo un
listado de oportunidades de gestion visual y 5°S en el area y en cada una de las
unidades que componen la misma.

Tabla 6. Tabla para "Brainstorming".

¢Qué queremos mostrar de forma visual? ¢Coémo lo hacemos?

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 3: Ejecutar las acciones planteadas.

- 3.1 Ejecutar las acciones planteadas.
En este paso, se deben llevar a cabo las acciones planteadas en la fase anterior,
estableciendo para ello una planificacion y las personas encargadas de realizar
cada una de las acciones planteadas.

Paso 4: Definir un plan de formacién.

- 4.1 Definir un plan de formacion.
Implantadas todas las acciones con gestion visual y 5S, se reunira a todo el
personal docente para explicarles los cambios que se han llevado a cabo con el fin
de que los mismos se mantengan o mejoren en un futuro.
Es importante que a la hora de presentar y explicar dichas acciones de “mejora”, se
compare lo que se hacia antes y lo que se pretende hacer desde la implantacion de
la gestion visual y de las 5°S.

Paso 5: Definir un plan de seguimiento mediante “auditorias internas”.

- 5.1 Definir un plan de seguimiento.
Implantadas todas las acciones y habiendo informado a todo el personal acerca de
las mismas, es necesario que alguien se encargue de ver si dichas acciones
implantadas son efectivas y de mantenerlas.
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Mejora de la distribucion en area y taller. Mejora del Layout.

A continuacién, se presentaran unas posibles mejoras en el area, mas concretamente, en
la zona de taller.

Actualmente la zona que ocupa el taller del Area de los Procesos de Fabricacion es
pequena y los espacios entre maquinas son bastante “justos”. A la hora de impartirse las
clases practicas para los alumnos, el taller se queda “pequeno”. De ahi que los grupos de
practicas tengan que ser reducidos, de modo que el nimero de grupos aumenta.

Si en un futuro se pudiera ampliar la zona dedicada al taller de los Procesos de
Fabricacién, se podria tener en cuenta este apartado, aplicando la herramienta Layout.

¢Qué es exactamente la mejora del Layout o distribucién en planta?

El Layout hace referencia a la disposicion fisica de espacios, equipamientos y puestos de
trabajo, y el desplazamiento de personas, materiales y productos, buscando minimizar los
transportes, manipulaciones y almacenamientos, por un lado, y facilitar los flujos de
informacion y los procesos de entrada y salida de productos, por otro.

Algunas de las ventajas que nos proporciona esta herramienta son:

Integracion conjunta de todos los factores que afectan a la distribucion.
Minima distancia de movimientos de materiales y personas.
Circulacion fluida del trabajo dentro de las unidades.

Utilizacion eficiente de todo el espacio.

Seguridad para trabajadores y productos.

Disposicion flexible para facilitar cualquier ajuste.

ANANENENENEN

¢Cuando mejorar la distribucién en planta?

Vamos a tratar de definir una serie de puntos para indicar aquellos aspectos que nos
indican que podemos mejorar la distribucion en planta o area:

1. Aspectos que nos indican que podemos mejorar el “layout”.
e Excesivos desplazamientos de personas. Excesivos cruces y distancias a
recorrer.
e Equipamiento y materiales lejanos de los puestos de trabajo.
e Desaprovechamiento del espacio.
¢ Flujos de informacion y materiales cruzados.
e Dificultad de control de los procesos y de la persona.
2. Principios basicos de una mejora de “layout”.
e Integracion total: el mejor “layout” es el que integra al personal, material,
productos, equipamiento y actividades en la mejor alternativa conciliatoria.
e Minima distancia recorrida: a igualdad de condiciones es siempre mejor la
distribucion que permite que la distancia a recorres entre actividades sea la
mas corta.
e Circulacion o flujo de materiales: que se ordene el area de trabajo de modo
que cada operacién o proceso estén en esa area y ordenados de forma
secuencial.
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e Espacio clbico: utilizar de forma efectiva tanto el espacio horizontal como
el vertical.

e Seguridad y satisfaccion: trabajo cdémodo, confortable y seguro para los
trabajadores.

e Flexibilidad: que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo o
inconvenientes.

Fases para su desarrollo

Las fases principales para mejorar la distribucién en el area son:

Paso 1: Estudiar la situacién actual.

- 1.1 Estudiar detalladamente la distribucién en planta de la unidad o un
area en concreto.
Se realiza un estudio pormenorizado de la distribuciéon en planta, teniendo
en cuenta la ubicacién de:

e Equipamiento: estanterias, jaulas, pizarras, zonas de ordenadores,
maquinaria, impresoras, etc.

e Zonas o areas de trabajo: hall de alumnos, zona de preparacion y
organizacién de profesores, zona de trabajo con maquinas, bancos
de herramientas, etc.

e Flujo de materiales, profesores, etc.

Es aconsejable en este punto, realizar fotos de la situacion actual para
posteriormente tener documentacion grafica de los cambios.

Ademas, es también aconsejable, utilizar un mapa de la unidad, o dibujar
un croquis, ubicando el equipamiento, los puestos del personal, el flujo de
alumnos, etc. y/para detectar posibles ineficiencias.

Paso 2: Detectar ineficiencias en el layout.

- 2.1 Detectar ineficiencias en el layout actual.
A partir del estudio de la situaciébn actual, listar las ineficiencias
encontradas, para cada area de trabajo, por l6gica y por sentido comun.
v' ;Hay excesivos recorridos y movimientos de personas?
é
v ¢Los materiales y equipamiento se encuentran ubicados cerca de
é
los puestos de trabajo que los requieren?
v’ ;Se aprovecha el espacio de manera eficiente? sDa sensacion de
é é
desorden y congestion? O por el contrario ¢ Demasiada amplitud?
v' ¢Flujo de informacion, materiales y personal cruzado?

Paso 3: Propuesta de una nueva distribucion en planta.

- 3.1 Analizar las oportunidades de mejora bajo los principios basicos del
layout.
A partir de las ineficiencias detectadas, analizar oportunidades de mejora
siguiendo los principios basicos del layout:
e Integracion total. El mejor layout es el que integra al personal,
material, productos, equipamiento y actividades en la mejor
alternativa conciliatoria.
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e Minima distancia recorrida. A igualdad de condiciones es siempre
mejor la distribucién que permite que la distancia a recorrer entre
actividades sea la mas corta.

e Circulaciéon o flujo de materiales. Las areas de trabajo se deben
ordenar de modo que cada operacién o proceso estén en la misma
area y ordenados de forma secuencial.

e Espacio clbico. Utilizar de forma efectiva tanto el espacio horizontal
como el vertical.

e Seguridad y satisfaccion. Trabajo comodo, seguro y confortable para
los trabajadores.

e Flexibilidad. Que el area pueda adaptarse o reordenarse con menos
costo 0 menos inconvenientes.

- 3.2 Proponer un nuevo layout.
Lo ideal es planificar mas de una distribucion, a fin de permitir poder
comparar entre diferentes alternativas, dentro de las cuales se incluya “la
distribucion ideal” (libre de restricciones, por ejemplo, incluyendo obras
menores).

- 3.3 Listar las necesidades.
Recoger y apuntar si se necesita equipamiento o ayuda por parte de
mantenimiento de zona, incluyendo los responsables que se encargaran de
transmitir la peticién, para mover mobiliario, nuevo mobiliario (estanterias,
pizarras, etc.), retirada y limpieza de equipamiento o material en desuso.

Paso 4: Implantar la nueva distribucion.

- 4.1 Implantar la nueva distribucion.
Implantar en el area lo que no necesite de ayuda externa (movimiento de
mesas, pizarras, equipos, etc.) e impulsar y realizar un seguimiento de las
peticiones recogidas.
En el caso del Area de los Procesos de Fabricacion, sélo se llevaran a cabo
soluciones que no necesiten de ayuda externa, pues se pretende optimizar
el uso de los recursos y medios que el area del conocimiento posee.
Es importante realizar fotos de la situacion final.

Paso 5: Medir las mejoras.

- 5.1 Medir las mejoras.
Una vez que se hayan implantado todas las mejoras del layout
correspondientes, medir los procesos implicados y que impactan
directamente en la nueva distribucion en el area, para cuantificar las
mejoras. Por ejemplo:
e Disminucion del “tiempo de espera” del profesorado.
e Nuevo recorrido en taller.

61



62

Escuela de Ingenierias Industriales



CAPITULO IV

Resultados de
aplicaciony
cuantificacion de
mejoras



64

Escuela de Ingenierias Industriales



Trabajo Fin de Grado: Metodologia Lean en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacién

Introduccion

En el presente capitulo veremos los resultados que se han obtenido a la hora de aplicar las
diversas herramientas Lean que durante los anteriores capitulos hemos explicado.

Se veran todas y cada una de las herramientas que aplican en el Area de Ingenieria de los
Procesos de Fabricacion, junto con imagenes, de modo que podamos ver de forma
detallada los resultados.

Como hemos podido detectar a lo largo del trabajo, existen multitud de herramientas Lean,
que dependiendo de los problemas que se tengan o de los objetivos que se pretendan
alcanzar, se pueden o deben aplicar.

Cabe destacar que en el presente capitulo veremos los resultados a corto plazo de la
implantaciéon de ciertas herramientas y técnicas Lean Manufacturing. Sin embargo, los
resultados de dicho proyecto a largo plazo podran ser cuantificados tras la finalizacion del
primer cuatrimestre del curso 2017-2018, pues es entonces cuando se podran comparar
la situacion existente en el curso 2016-2017 con la situacién del curso 2017-2018.

Cuantificacion de mejoras
Todo proyecto Lean conlleva una fase de cuantificacion de resultados, de manera que
seamos capaces de determinar las mejoras que el proyecto ha supuesto en el area.

Al final de este capitulo, se dispondran una serie de pautas e indicadores que nos
ayudaran en la realizacibn de la cuantificacion de los resultados obtenidos tras la
implantacion de las herramientas Lean, de modo que se estandarice esta cuantificacion.

llustracién 16. Proceso curvo béasico de implantacion de mejoras.

Analizar la Detectar .
. > P Proponer mejoras
situacién actual ineficiencias
CUANTIFICAR Implantar mejoras
RESULTADOS P J

Fuente: Elaboracion Propia

Es importante que todas las mediciones sean precisas, confiables y que representen la
realidad, de modo que sera importante:

- Las mediciones deberan ser verificadas por mas de un miembro del area.
En el caso en que existan dudas se debera medir de nuevo.

- Los factores o aspectos que rodean la medicion, deben de ser claros para
que, tanto en la situacion inicial como en la final, se replique lo mismo.

- Dar el dato de la medida tras realizar una misma medicién en al menos tres
ocasiones diferentes.
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Acciones de mejora Lean en el Area de los Procesos de Fabricacion

Las acciones de mejora Lean en el area del conocimiento en el cual estamos trabajando se
tienen que englobar, principalmente, en torno a las siguientes lineas de actuacion:

Cumplimiento de los objetivos educativos en cada asignatura impartida por el area
del conocimiento.

Optimizacién de los recursos y medios (humanos y materiales) disponibles en el
Area del conocimiento de IPF: disminuir e igualar las cargas de trabajo, definir ratio
alumnos/taller, ratio personal docente/taller, ratio personal docente/clases,
estandarizacion del trabajo (unificacion del temario a impartir en una misma
asignatura, etc.).

Preparacion de los horarios y de la carga de trabajo de cada uno de los miembros
que componen el area.

Experiencia del cliente (alumno): calidad educativa, satisfaccion del cliente, etc.
Tratamiento de las posibles incidencias en el Area de los Procesos de Fabricacion.
Implementaciéon de un panel para la propuesta de mejoras y seguimiento de las
mismas.

Ventajas de la implantacién Lean en el Area de los Procesos de Fabricacion

El proyecto se encuadra dentro de la aplicaciébn de Herramientas y Principios Lean para la
mejora de las actividades educativas del Area de los Procesos de Fabricacion de la Escuela
de Ingenierias Industriales de la Universidad de Valladolid, teniendo como objetivo principal
establecer un sistema de Mejora Continua en el area.

Algunas ventajas que puede suponer la implantacién Lean en el Area de los Procesos de
Fabricacion de la Universidad de Valladolid son:

v
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Reducir costes, mejorar procesos y eliminar desperdicios, gracias a la entrada de
NUEVOS Servicios.

Mejorar la calidad de los diferentes servicios que el area del conocimiento imparte.
Mejorar la experiencia del cliente: valores anadidos, satisfaccion de los alumnos,
reduccion de las jornadas, etc.

Motivacién y esfuerzo por parte de los profesores que conforman el area: desarrollo
del profesorado, implicacién de todos y cada uno de los procesos llevados a cabo,
mejora continua, participacién e impulso de posibles cambios de mejora, etc.
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Mapa de Flujo de Valor (VSM) en el Area de Ingenieria de los Procesos de
Fabricacion

A continuacién, se mostraran los resultados de aplicar la filosofia Lean Manufacturing, mas
concretamente la herramienta y principio VSM (Capitulo Il1).

Se mostrara la herramienta para el area del conocimiento que en el presente trabajo se
esta tratando. En todo momento, tanto esta herramienta como el resto de herramientas
utilizadas en el proyecto, se han aplicado al area del conocimiento siguiendo los pasos
anteriormente mencionados, todos aquellos que en este caso no aplican se han omitido.

A continuacioén, se detallaran los pasos que se han seguido, tomando como referencia los
explicados en el capitulo Il (Metodologia y Procedimientos):

Paso O: Preparacién y planificacién de la actividad.

De la mano de Manuel San Juan, se ha decidido implantar la herramienta VSM en el Area
de los Procesos de Fabricacion. Todas las unidades dentro de dicha area participaran en el
cambio.

- Seleccion del producto/servicio que el cliente demanda. En este caso se
trata del servicio de imparticion de ensehanza. Este puede darse en
diferentes zonas: clases practicas, clases tedricas, taller, tutorias,...

- Analisis del proceso.

Para comenzar, se ha realizado el mapeo del proceso de las diversas
actividades u acciones que tienen lugar en el area (imparticion de clases,
tanto teéricas como practicas, desplazamiento del profesorado y personal
del area a las diversas clases, imparticion de clases en el taller del area,
desplazamiento de los alumnos, etc.).

En dichos mapeos, se han recogido las fechas y actividades previstas en
cada una de ellas para el curso 2017-2018.

Paso 1: Explicar el proyecto en la unidad.

Se ha informado acerca de la realizacion del presente proyecto y sobretodo, de la
metodologia VSM, para que entiendan por qué, a partir de ahora, se observara y medira su
trabajo.

En este punto se anima a todos y cada uno de los profesores a participar en el proyecto,
pues son los que mejor conocen los procesos y sus dificultades, pudiendo proponer
propuestas de mejora y posibles mudas y desperdicios en los métodos de actuacion
actuales.

Paso 2: Mapear situacion actual.

Este es el punto en el cual se analizan las actividades que se llevan a cabo, por parte del
profesorado, en el area del conocimiento que se estéa tratando.

A continuacién, se muestra el mapeo de la situacién actual del Area de Ingenieria de los
Procesos de Fabricacion que se ha realizado. Consta de una pizarra en la que se muestra:
“Quién Hace Qué”.
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llustracién 17. VSM Actual de un proceso del Area.

P - iento Desplazamiento icio Movimiento
reparacidn  Desplazamie PDI'y PAS 2 entre
taller alumnos al taller clase P
taller magquinas

Y

I:‘ Tareas de valor no afiadido

|:| Tareas de valor afadido

Tiempao: horas

Fuente: Elaboracion Propia

llustracion 18. Detalle VSM Futuro del Area.

Desplazamiento Desplazamiento PDI y

Preparacién taller
= alumnos al taller PAS ataller

- tici Desplazamiento - icio Esperas
mparticidn mparticién .. .
tpa . para coger t:amar'ln colocacion Fin clase
Emario materiales/hts alumnos
Imparticién temario Imparticion temario  Fin clase

Inicio clase

v

r

Tiempao: horas

D Tiempode valor noanadido

D Tiempa de valor afradido

Fuente: Elaboracion Propia

Paso 3: Identificar oportunidades mejora.

Gracias al paso anterior hemos podido identificar o detectar ciertos desperdicios en los
procesos o acciones llevadas a cabo por el profesorado y resto de miembros del area del

conocimiento en cuestion.
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llustracion 19. Pareto con desperdicios del Area de IPF.
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Fuente: Elaboracion Propia

Respondiendo a las preguntas que, en el capitulo anterior, dijimos que eran necesarias
para la deteccion de dichos desperdicios 0 mudas, se ha encontrado o detectado una serie
de mejoras u objetivos de mejora que podrian ser beneficiosas para el Area de Ingenieria
de los Procesos de Fabricacion y para los miembros que lo conforman.

Posibles objetivos de mejora o planes de mejora:

v

v

Estandarizacion de las actividades impartidas por los miembros del area del
conocimiento.

Gestion visual para la organizacion de los profesores y horarios de las clases o
actividades que deban impartir a los diferentes grupos de estudiantes de la
Escuela de Ingenierias Industriales (UVA).

Gestion visual para facilitar el orden del personal docente del area y el uso de las
diferentes unidades del area (taller, aulas, ordenadores, maquinas, etc.)

Gestion de las 5°S para disminuir las posibles dificultades existentes a la hora de
encontrar materiales, para mejorar el orden de los puestos de trabajo, etc.
Establecimiento de un tren logistico con el fin de disminuir el excesivo flujo de
personal y asi organizar el personal docente en las diversas actividades impartidas
por el profesorado y el resto de miembros del area.

Implantacién del uso de KPI”s con el fin de no ocultar los datos objetivos del area y
aumentar la capacidad de reaccion frente a problemas.
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llustracion 20. Problemas y desperdicios detectados en el area.

PROBLEMAS Frecuencia | Frec. Normaliz| Frec. Acumulada
=

Fal.ta de.cnmunlpacmn.cnntrnl de 99 13% 13%

incidencias del Area

Zonas de trabajo-maguina inexistentes 21 12% 25%

Esperas provocadas por

funcionamientos andmalos de equipos, 20 12% IT%

incidencias no comunicadas, etc.

Imposibilidad de anticipacidn a posibles 19 1% 43%

problemas

Movimientos/desplazamientos o o

innecesarios de POl y PAS 18 10% 28%

Tlempns_ muer_tcua entre clases, cargas 17 10% 682

de trabajo desiguales

Espac_u:u de taller |'n5f.|ﬁ|:|ente para 15 ga, 77%

impartir clases practicas

Material ocupandao zonas en taller 12 7% 84 %

e ——

Maguinas/equipos obsoletos ocupando 11 6% 90%

Zzonas en taller

Falta de comunicacidn entre miembros o o

del Area (PDI y PAS) 10 6% 96%

Imparticidn clases postpuestas 5 3% 99%

Tutarias 2 1% 100%
0% 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Kaizen en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion

Como se ha venido explicando a lo largo del trabajo, la filosofia Lean, mas
concretamente, la herramienta Kaizen, pretende mejorar la organizacion del dia a
dia en una determinada area, empresa, etc.

En nuestro caso, hemos aplicado dicha herramienta Lean en el Area de Ingenieria
de los Procesos de Fabricacion de la Escuela de Ingenierias Industriales con el fin
de que todos sus miembros se beneficien de la misma, debido a que la informacion
estara disponible de forma visual y en el mismo lugar de trabajo (taller, despachos,
etc.). No soblo ellos se beneficien de dicha herramienta, sino que ademas los
alumnos (clientes) y resto de areas del departamento también tienen acceso a
determinados datos que son de su incumbencia.

Plan de Propuestas de Mejora

Particularizando en el beneficio de la mejora en el trabajo en equipo mediante la
participacion y propuesta de mejora por todos los trabajadores, el Area de los Procesos de
Fabricacion de la Escuela de Ingenierias Industriales (UVA), ha desarrollado un Plan de
Propuestas de Mejora, donde cada uno de los profesores que componen dicho area del
conocimiento, tiene la posibilidad de elaborar una mejora o serie de mejoras en el area
determinada para ser evaluada su posterior implantacion en caso de ser valiosa y viable.

En el Area de los Procesos de Fabricacion (UVA), se define la Propuesta de Mejora como “la
iniciativa original y realista de una innovacién que, aplicandose, mejora la calidad, el
proceso, el servicio al cliente, la productividad, reduce el coste, elimina riesgos laborales y
favorece la forma de trabajar.”

Posteriormente se definen las materias que son objeto de propuestas de mejora, como la
mejora de procesos administrativos, mejora de herramientas y maquinaria, servicio al
alumno, calidad del servicio, etc., asi como aquellas materias que quedan excluidas en las
propuestas de mejora.

Los requisitos para la aceptacion de las propuestas son la inclusién de contenido de
novedad, que mejoren soluciones actuales y que sean especificas y concretas.

A la hora de la organizacion y tratamiento de las propuestas, se cuenta con un plazo de
presentacion y el autor o grupo de autores presentara y explicard la propuesta. El
coordinador del Area de los Procesos de Fabricacion, asi como otras personas, si se estima
oportuno, sera el encargado de aceptar o rechazar las propuestas, valorar, clasificar y
elegir entre todas las propuestas aceptadas la mejor seglin criterios.

La valoracion de dichas Propuestas de Mejora se realizara teniendo en cuenta la
importancia de la mejora aportada al area del conocimiento y a la universidad, tanto si es
valorable econémicamente como si no lo es, y reconociendo el mérito del autor, valorando
la presentacion, el esfuerzo invertido y si es la propia persona quien la implanta, y
atendiendo a factores como Calidad, Ahorro, Proceso, Orden y Limpieza, Ergonomia, y
Facilidad de implantacion.
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llustracién 21. Hoja Plan de Propuestas en el Area de los Procesos de Fabricacion.

QUEREMOS MEJORAR, ; QUE PROPONES?

=i

ESCUCLA OE INGEMERIS
POUSTAINLES

PLAN PROPUESTAS DE MEJORA
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AUTOR DE LA PROPUESTA DE MEJORA

VALORACION DE LA PROPUESTA

AUTOR/ES

(Si es un grupo poner el nombre
de todos los componentes)

DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

Para que:

ESPACIO RESERVADO PARA CROQUIS

COMENTARIO

ACEPTADA

DESESTIMADA

DEPARTAMENTO IMPLANTADOR

esgimie Firma Dpto. Implantador i
implantacion bl Propuesta

Fuente: Elaboracién Propia
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2Coémo analizar las propuestas?

- En primer lugar, tras haber realizado observaciones sobre qué zona o qué proceso
se quiere mejorar en la hoja de Propuestas, se define el alcance y los objetivos del
Kaizen.

Para ello es necesario que la situacion actual quede perfectamente definida y que
en las hojas de propuestas se plasme una breve descripcion del problema y/o
desperdicio detectado y se pasa a la tormenta de ideas.

- Para la tormenta de ideas, se cuenta con el Diagrama de Causa-efecto, también

conocido como Diagrama de Ishikawa o Diagrama de Espinas de Pescado
(Hlustracion 19) en la que, conociendo los objetivos a los que queremos llegar, se
aportan ideas para el Kaizen.
En el caso del area del conocimiento que se aborda en el presente trabajo, se han
detectado seis posibles causas que interrumpen en ocasiones el servicio dado por
los miembros de dicha area: docentes, alumnos, recursos, institucion, taller y
maquinas.

Se deberan discutir los principales focos sobre los que se puede actuar para la Mejora
Continua del proceso que se esté valuando. Se deben priorizar las ideas seglin su
importancia, tiempo y coste asociado a ellas y se ejecutan.

Tanto los problemas o desperdicios, asi como las acciones correctivas surgidas tras el
Diagrama de Ishikawa, deberan quedar perfectamente definidas: persona o personas
encargadas de llevarlas a cabo, plazo estipulado para su realizacion y coste asociado a las
mismas.

Para la realizacién del Diagrama de Causa-Efecto, en el taller del Area de Ingenieria de los
Procesos de Fabricacion se ha expuesto una herramienta la cual podra ser utilizada por los
miembros del area para establecer posibles riesgos y sugerencias para los mismos. Ha
sido expuesta en el taller ya que este es el principal lugar de reunién de los miembros que
componen dicha area.

Con esta herramienta se pretende dinamizar las reuniones permitiendo la participacion de
todos los miembros, lo cual agiliza la detecciéon de posibles errores o defectos, asi como
sus causas y efectos.

Ademas, se pretender mejorar la motivacion de los miembros del area del conocimiento,
asi como, mejorar la calidad de las actividades impartidas.
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llustracién 22. Herramienta Final Diagrama Causa-Efecto para el Area de IPF.

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacién, se muestran casos reales en el Area de IPF:

Workshop Kaizen: planificacion y organizacion de las tareas y del personal

Definicién del problema: Falta de comunicacién entre miembros del Area lo cual: taller
ocupado por otro grupo, incompatibilidad de horarios, suspension de laboratorios a
consecuencias de incidencias en maquinas, instalaciones, etc.

Cargas de trabajo desiguales entre miembros, desplazamientos innecesarios que podrian
ser cubiertos por profesores que estan disponibles, etc.

Tabla 7. Tabla desperdicios workshop Kaizen 1.

Desperdicio 2Qué se ha observado?
Transporte N/A
Inventario N/A
Movimiento Movimientos innecesarios de PDI y PAS: desplazamientos

Esperas a consecuencia de funcionamiento anémalo de

Espera . o ) .

equipos, incidencias no comunicadas, etc.
Sobreproduccion N/A
Reproceso Imparticion de clases atrasadas, canceladas, etc.

Correccion defectos Tutorias

Fuente: Elaboracién Propia
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Objetivos: Disminuir el tiempo de planificacion y organizacion individual del PDI y
PAS, disminuir los tiempos muertos existentes de los profesores y equilibrar la
carga de trabajo entre los miembros del Area.

Mantener informados a todos los miembros del Area de las actividades que se
imparten en el taller (zona critica).

Para analizar el punto de partida o causa raiz del problema, utilizaremos el
Diagrama Causa-Efecto que se ha presentado en el apartado anterior:

llustracién 23. Diagrama Causa-Efecto workshop Kaizen 1

Causas Potenciales

-

— No hay control del tiempo de — Faltade )
imparticion de clases conocimiento/formacion

— Falta experiencia en
asignaturas
— Desmotivacion/ fat|ga
¥ .
planificacién
del Area de
— Limitacién de horarios, aulas
profesores, efc
— Falta espacio taller — Mo Aplica
/ — Mo Aplica

Fuente: Elaboracion Propia

- Trahajn no estandarizado

Falta
organizacion

Tras la tormenta de ideas se define que se necesita cambiar el método de
planificacion y organizacion de las clases y talleres.

Tabla 8. Tabla "Brainstorming" Kaizen de Mejora Organizacion Profesorado.

¢Qué queremos mostrar de forma visual? ¢Cémo lo hacemos?
Qué actividad realiza el profesor Panel Visual
Cudndo se lleva a cabo la actividad Panel Visual: Ocupacion taller
Capacidad de reaccion ante incidencias KPI Incidencias cerradas — Mes: Panel Visual

Fuente: Elaboracion Propia

A consecuencia de la caltica organizacion del profesorado, se ha establecido una
zona de planificacion y organizacion de las tareas y acciones que los miembros del
area deben llevar a cabo.
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La planificacion se ha hecho cuatrimestralmente, con el fin de tener dicha
informacion al alcance de todos los miembros del area, facilitando la reduccion de
posibles sobrecargas, la comunicacion entre companeros del area y la capacidad
de reaccion ante posibles incidencias.

Se pretende con ello, que todos los miembros del area tengan a su disposicion en
todo momento, tanto su planificacion para el cuatrimestre como la planificacion del
resto de companeros.

Para su elaboracion, a cada profesor se le ha asignado un determinado color, con
el fin de facilitar su detecciéon en el mural y que el tiempo de planificacion y
organizacion sea el menor posible.

Todas las clases que cada profesor deba impartir, ya sea en taller o en aula de
teoria o de ordenadores, seran representadas en este mural.

Ventajas de la planificacion visual:

e Facilita o hace posible la entre-ayuda entre los diferentes miembros que
conforman el area.

e Las posibles sobrecargas que existan en el area quedan visibles.

e En todo momento los miembros saben cuales son las tareas que deben
llevar a cabo, asi como las de sus companeros, facilitando posibles cambios,
ayudas, anticipacion de problemas, etc.

A continuacién, se mostrara el espacio que se ha creado en el Area de Ingenieria
de los Procesos de Fabricacion; este se encuentra en el taller perteneciente a dicho
area, pues se ha tomado como punto de encuentro de todos y cada uno de los
miembros que conforman el area del conocimiento en cuestion.

Con el panel “Ocupacion taller” se pretende tener a todo el equipo del Area de IPF
informado acerca de las clases que se van a impartir, a lo largo del trimestre y del
ano, en el taller (zona critica y limitada). Con este panel informativo visual, se
pretende anticiparse a los problemas que puedan surgir a lo largo del curso;
ademas, es una buena herramienta para saber qué, quién y cuando, el taller esta
ocupado o desocupado.
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Fuente: Elaboracion Propia

Workshop Kaizen: deteccion y clasificacion de incidencias

Definicion del problema: Inexistencia de un archivo de incidencias. Imposibilidad a la hora

de relacionar o investigar las causas ante problemas que han tenido lugar en el Area, mas
concretamente en el taller. Desconocimiento total de las posibles causas ante problemas.

Tabla 9. Tabla desperdicios workshop Kaizen 2.

Desperdicio ¢Qué se ha observado?

Transporte N/A

Inventario N/A

Movimiento N/A

Espera N/A

Sobreproduccion N/A

Sobreproceso N/A
Inexistencia de un archivo de incidencias para poder

. analizar posibles causas de las incidencias en el presente

Correccion defectos i L .
0 permitir la anticipacion a posibles problemas
posteriores.

Fuente: Elaboracion Propia
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Objetivos: Crear una zona o espacio para la comunicacion de las posibles incidencias en el
Area. Crear un archivo con las incidencias que tengan lugar en el Area.

Tras la elaboracion del Diagrama de Causa-Efecto en el area del conocimiento que aplica,
se llegd a la conclusién de que seria necesario tener todas y cada una de las posibles
incidencias que tuvieran lugar en dicha area, organizadas y perfectamente archivadas.

llustracién 25. Diagrama Causa-Efecto workshop Kaizen 2.

Causas Potenciales

T e

- LIG haydc_o_ntgol del fiempo No Aplica — Trabajo no estandarizado ante registroy
esperdiciado por avelias —HeAp clasificacion de incidencias
- Inexistencia control de averias e
incidencias

— Inexistencia de TPM (Mantenimientos
preventivos, etc.)

Incidencias
del Area no
controladas.

Datos de
incidentes
inexistentes

— No Aplica — Falta mantenimiento )
maquinas — No Aplica

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 10. Tabla "Brainstorming" Kaizen de Mejora de Organizacion y Clasificacién de Incidencias.

¢Qué queremos mostrar de forma visual? ¢Cémo lo hacemos?
Qué tipo de incidencias han tenido lugar Panel Visual en Taller
durante la semana
Cuando/Dénde han tenido lugar las Panel Visual en Taller/Archivo Incidencias
incidencias
Quién ha detectado la incidencia Panel Visual Taller
Estado de las incidencias: abierta 6 cerrada Panel Visual Taller

Fuente: Elaboracion Propia

Para ello se ha creado un espacio en el cual todos y cada uno de los miembros que
conforman dicha area puedan comunicar cualquier tipo de incidencia, y asi permitir la
anticipacion a posibles problemas posteriores.
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Ademas de la comunicacién a través de esta herramienta, sera obligatorio cumplimentar la
“Hoja de Incidencias” del Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion, de manera
que se tengan todas las incidencias perfectamente archivadas.

llustracién 26. Panel Visual para Incidencias.

Fuente: Elaboracion Propia

llustracién 27. Zona de comunicacién de Incidencias.

Fuente: Elaboracion Propia

Para rellenar en el apartado “Comunicacion”, se debera elegir el color del posit en funcion
del tipo de incidencia que aplique. Se han definido tres tipos de incidencias:

o Incidencia tipo A: Averia en Maquina/Equipo
o Incidencia tipo B: Uso Erroneo de Maquina/Equipo o Material
o Incidencia tipo C: Seguridad, Externas, Lapsus (Error Humano) y otros.
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En el panel de “Incidencias” la leyenda esta perfectamente visible junto a los posit. Cada
miembro del area tiene su zona para exponer las incidencias que detecte.

Comunicada la incidencia o incidencias, se debera cumplimentar la “Hoja de Incidencias”
gue se muestra en el espacio; una vez rellenada, se colocara en el buzon que se facilita al
lado del apartado de Incidencias.

Para conocer el estado de las incidencias, se debera colocar un circulo de color rojo en el
caso en que esa incidencia no esté solucionada vy, por lo tanto, abierta; en caso contrario,
se colocara un circulo de color verde en el caso de aquellas incidencias que hayan sido
solucionadas y por tanto cerradas.

llustracion 28. Detalle estado Incidencias: Incidencia Abierta.

Fuente: Elaboracién Propia

llustracion 29. Detalle estado Incidencias: Incidencia Cerrada.

Fuente: Elaboracién Propia
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llustracién 30. Hoja de Incidencias del Area de Ingenieria de los PPF.

HOJA DE INCIDENCIAS AREA DE PROCESOS DE Baaici

FECHA

FABRICACION Y PRODUCCION DETECCION

DETECTADA POR (NOMERE Y
CARGO

MOTIVO DE LA INCIDENCIA DESCRIPCION DE LA INCIDENCIA
AVERIA EN MAQUINA [Determinar que
maguina es en el cuadre de DETALLES)

US0 ERROMED MATERIAL
USO ERRONED MAQUINA
SEGURIDAD

EXTERMAS
OTROS

ACCIONES DE REPARACION O SOLUCION INMEDIATA

:REQUIERE UNA ACCION CORRECTORA 0 pREvenTivaz  si]  wno[C]

ACCION CORRECTORA ACCION PREVENTIVA

ELABORADA POR: RESPOMNSABLE IMPL.?.MTFLEIDN:
FECHA ELABORACION: FECHA IMPLANTACIOMN:

FIRMA CIERRE FECHA CIERRE

Fuente: Elaboracion Propia

81



Escuela de Ingenierias Industriales

Workshop Kaizen: organizacion de la zona y el puesto de trabajo. Las 5S

Definicién del problema: la zona mas critica es el taller del Area de Ingenieria de los
Procesos de Fabricacion puesto que es la zona donde mas “peligro” existe a la hora de
trabajar o impartir las clases practicas.

Tabla 11. Tabla desperdicios workshop Kaizen 3.

Desperdicio ¢Qué se ha observado?
Transporte N/A
. Material amontonado: ocupa espacio en el taller.
Inventario P . .
Maquinas obsoletas, herramientas inutiles.
e Zonas de trabajo inexistentes, movimientos y
Movimiento ) . . . .
desplazamientos innecesarios o impedidos.
Espera N/A
Sobreproduccion N/A
Espacio del taller insuficiente: re-imparticion de talleres en
Reproceso

un mismo grupo

Correccion defectos N/A

Fuente: Elaboracion Propia

Objetivos: organizacion basica de los diferentes espacios de trabajo y su mantenimiento.
Ello hace que mejore la calidad del servicio, se reduzcan costes a través de un mejor
aprovechamiento tanto de materiales como de personal y aumente la motivacion entre los
diferentes miembros del area a través de la involucracién en las mejoras del area.

No solo es importante poner en practica esta herramienta Lean para alcanzar los objetivos
anteriormente citados, sino que, ademas, a consecuencia de la gran afluencia de alumnos
al taller, debemos tener perfectamente delimitadas aquellas zonas que pueden ser la base
de una incidencia.

Para alcanzar estos dos objetivos, deberan seguirse los siguientes pasos y utilizar las
herramientas que se mostraran a continuacion:
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llustracién 31. Diagrama Causa-Efecto workshop Kaizen 4

Causas Potenciales

\ -

- No Aplica . — Trabajo en maquinas no estandarizado
— Falta de conocimiento

maguinas . )
— Inexistencia de las 55
A Y
— Inexistencia de un control de materiales
Incidencias
en taller,
Esperas
buscando
materialy
equipos

— Falta espacio taller — Falta espacio entre
maquinas - Mate_ﬂales amontonados
/ en diversas zonas

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 12. Tabla "Brainstorming" para implementacién de las 5S.

¢Qué queremos mostrar de forma visual?

Identificar, clasificar y eliminar del area
todos aquellos elementos innecesarios para

las tareas que se realizan. Separar lo que se
necesita de lo que no y controlar el flujo de
“cosas”.

Organizar los elementos clasificados como
necesarios: “Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar”.

Limpiar e inspeccionar el area de trabajo
pudiendo asi identificar defectos
anticipandose a ellos.

Sistematizar lo conseguido para asegurar
unos efectos perdurables: seguir un método
para ejecutar un determinado
procedimiento.

¢Como lo hacemos?

Aplicacion de la primera herramienta de las
5S Eliminar (Seiri). Utilizaremos etiquetas o
tarjetas rojas para la identificacion de
elementos inutiles o suceptibles de ser
prescindibles y se decide si hay que
considerarlos como un desperdicio.

Aplicacion de la herramienta Ordenar
(Seiton):

- Marcar los limites de las areas de
trabajo, almacenaje de materiales y
zonas de paso.

Disponer de un lugar adecuado, evitando
duplicidades.

Aplicacidon de la herramienta
Limpieza/Inspeccion (Seiso):

- Conservar en condiciones dptimas las
magquinas, documentos, etc.

- Detectar focos de suciedad
existentes: lugares donde se
producen con frecuencia virutas,
caidas de piezas, pérdidas de aceite,
etc.

Aplicacion herramienta Estandarizar
(Seiketsu):

- Elaborar y cumplir estandares de
limpieza y orden.

- Asignar responsabilidades y evaluar
la eficiencia y el rigor con el que se
aplican.

Fuente: Elaboracion Propia
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llustracién 32. Etiquetas disefiadas tras aplicar SEIRI en el area.

TORNO DE SEGURIDAD |

Fuente: Elaboracion Propia

llustracion 33. Taller antes y después de aplicar herramienta SEITON.

Fuente: Elaboracion Propia.

llustracion 34. Taller antes y después de aplicar SEITON.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Workshop Kaizen: gestion visual en el Area de IPF

Las herramientas para implementar el proceso de Gestion Visual soportan un area de
trabajo organizada, asegurando que todos los componentes de la misma tienen una zona
asignada visualmente.

El objetivo de aplicar la gestion visual es: no ocultar problemas.
Tabla 13. Tabla "Brainstorming" para implementacion de la gestion visual.

¢Qué queremos mostrar de forma visual? ¢Cémo lo hacemos?

. . .. Sefalizando con cinta el lugar que ocupa la

Marcar la zona de actuacion de las maquinas .. . S >
maquina/equipo

Marcar zonas de posibles o .

.. . Seializar zonas de peligro

incidentes/accidentes

Sefializar el lugar que ocupa cada

herramienta/equipo

Resultados estado del area Indicadores

Orden de herramientas/equipos

Fuente: Elaboracion Propia

Etiquetas en herramientas y equipos de trabajo

Con el fin de tener identificados y estandarizados todos los equipos que conforman el
taller, se etiquetan.

A cada equipo/maquina va adjunta una ficha técnica, en la cual se muestran las
caracteristicas técnicas del equipo/maquina, asi como sus funciones; de este modo,
cualquier persona sera capaz de conocer las caracteristicas del equipo/maquina.

Como se ha visto anteriormente, aquellos equipos/maquinas que tras la aplicacion de la
herramienta SEIRI se han decidido eliminarse del taller, han sido etiquetados en rojo.

llustracion 35. Detalle ficha técnica y colocacién de la misma.

”‘M FICHA DE SEGURIDAD o
Torno SEGURIDAD Versian: 01.08.11

[

Area de Ingenieria de los Procesos
de Fabricacién

PELIGRO / RIESGO PRECAUCION / CONSIGNA

« PROYECCIONES Mantener las protecciones en buen
estado y en su posicion.

+« GOLPES Y CORTES | No introducir las manos durante el
funcionamiento. Asegurar la pieza antes
de poner en marcha. Uso de guantes.

« ATRAPAMIENTOS No eliminar las protecciones. No llevar
ropa holgada. Llevar el pelo recogido.

= CAIDAS Mantener el puesto de trabajo limpio.

EQUIPOS DE

@

PROTECCION
INDIVIDUAL

PPROHIBIDO
FUMAR

Fuente: Area de Ingenieria Procesos de Fabricacion.
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llustracién 36. Equipo delimitado e identificado.

IA"

FRAGUA Y FUNDICION

Fuente: Elaboracién Propia.

Marcas en el suelo o paredes

Las zonas de trabajo o las zonas en las cuales deben de ir maquinas/equipos o materiales,
deben estar perfectamente delimitadas con el fin de dar informacion, advertir, etc.

Adicionalmente se han delimitado aquellas zonas en las cuales pueden tener lugar
incidencias, como, por ejemplo:

- Zona apertura de puertas: se delimitan con el fin de que las personas se coloquen
fuera de la zona delimitada y al abrir la puerta no haya incidencias (golpear a la
persona al abrir una puerta, etc.)

- Zona Interruptores de luz: podremos disminuir los desperdicios de energia
delimitando las zonas de los interruptores con el fin de advertir que se deben
apagar las luces una vez que abandones la zona o de que se deben encender una
vez que accedas a la zona.

- Zona trabajo equipo: la zona de trabajo de los equipos esta perfectamente
identificada gracias a las isletas (color rojo y blanco) en las cuéales estan los
equipos 0 maquinas que componen el taller.
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llustracion 37. Detalle equipo delimitado e identificado.

Fuente: Elaboracion Propia

Senales de seguridad

Todas aquellas zonas que supongan o conlleven un peligro para el personal que accede al
taller, deberan de ser senalizadas a través de carteles.

Ademas de la existencia de la ficha técnica en el equipo, es importante identificar los
posibles focos potenciales de accidentes, tanto en equipos o maquinas, como en
determinadas zonas como: apertura de puertas, zonas mojadas, zonas con viruta o restos
de corte de material, etc.

llustracion 38. Detalle advertencias en equipo.

IPELIG 0!

Fuente: Elaboracion Propia
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Etiquetas materiales de almacén

En cuanto a esta herramienta, solo se ha llevado a cabo con el fin de identificar
inequivocamente cada material y cada referencia de todos y cada uno de los materiales
que el area tiene en el almacén.

llustracion 39. Material taller.

Fuente: Elaboracion Propia

Indicadores y otra informacion

Los indicadores visuales y en general, el control visual, ayuda a que los problemas sean
visibles. De este modo, el uso de indicadores visuales sencillos ayudara a los miembros del
area a determinar inmediatamente si estdn en una condicién estandar o se han desviado
de ella.

Se comparte informacién como planes de propuestas de mejora, indicadores de calidad,
informacion relevante para el Area, indicadores del proceso, etc.

e Sugerencias de Mejora y Plan de Acciones de Mejora (PDCA).
El PDCA es el espacio donde estaran visibles las acciones de mejora del servicio
que imparte el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion. Es el lugar en el
cual se registraran las sugerencias de mejora en la forma de trabajar del area.
Este espacio recogera las sugerencias de todos los miembros del area (tanto del
P.D.l como del P.A.S) de manera que las acciones de los miembros del equipo que
componen en area no caigan en el olvido.
Ademas, se ha creado la Hoja de Propuestas de Mejora (ha sido expuesta con
anterioridad en el capitulo lll Metodologia y Procedimientos) con el fin de que las
sugerencias expuestas sean estudiadas en profundidad y por ello, ver si son 0 no
viables para su desarrollo en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion.
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Indicadores.

El analisis de desvios en los indicadores es la principal fuente de acciones
de mejora, pues la representacion grafica de los indicadores, es
fundamental para un rapido filtro de informacioén.

Por ello, y estudiando los problemas que hemos detectado en el area, se
han creado el siguiente indicador:

llustracion 40. KPI: N°Incidencias-Mes.

KPI: Incidencias en el Area de IPF y taller

ESCUELA DE |HGEM IERIAS
THOUG TREALES

) ] ) ] ) [5] ) ] Y 5] Y ] F 5] =]

F [+] ) 3] A ] ) [<] )
Enero Fabrero Marzo Abrll Mayo Junbo Jullo Agosio Septismbra Ociubre MHowviembre  Diclembre
208

Frecuencia revision: Mensual
Descripcion: Acumulado mensual de las incidencias en el Area de IPF y taller.

Fuente: Elaboracion Propia

Con este indicador se pretende que, el problema que con mas frecuencia se
repite, esté controlado y se tengan datos objetivos del mismo.
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Para finalizar este trabajo Fin de Grado, analizaremos a continuacion cuales son las
conclusiones finales mas relevantes que he obtenido del mismo, asi como las lineas
futuras de trabajo sobre las que se podria seguir trabajando o posibles mejoras que se
podrian incluir.

Conclusiones generales

Lean Management es una filosofia que busca reducir todo lo que no agrega valor al
producto o servicio buscando, a través de diferentes propuestas, desde diferentes
aspectos y niveles, resultados que se vean reflejados en el aumento de la productividad,
disminucién de los costes y reduccion de los defectos en el area o empresa en el cual se
lleve a cabo dicha metodologia.

El uso de dichas técnicas y herramientas suponen para una empresa o area determinada,
una mayor eficiencia en el sistema de gestion, provocando una disminucion de los
desperdicios y una mejora en calidad del producto o servicio.

Para la implementacion de las herramientas Lean es fundamental la aplicacién del proceso
basado en la mejora continua, por tanto, una atencién y una reevaluacién constante se
hacen obligatorias para mantener dicha filosofia. Para ello se recomienda designar
personas responsables de mantener el seguimiento del desarrollo.

Durante el desarrollo del presente trabajo, he podido comprobar que el area de Ingenieria
de los Procesos de Fabricacion muestra un importante cambio en su filosofia de trabajo y
se ha mejorado la colaboracion entre el profesorado que conforma dicha area. Puede que
no todos los miembros del area estuvieran de acuerdo con que era necesaria la
implantacion de dicha filosofia en el ambito de la ensenanza, sin embargo, una vez
asumen que el cambio es irreversible, el esfuerzo para adaptarse es considerable y las
técnicas son aceptadas.

Cabe destacar que, aunque cualquier de estos métodos aplicados de forma individual (en
este caso, aplicados a un area del conocimiento de un determinado departamento)
producen una mejora, sin embargo, ésta puede ser mucho mas notable si estos métodos
son combinados e interrelacionados.

Por ello concluye que, con una buena difusiéon y un amplio respaldo por los diferentes
coordinadores de las diferentes areas del conocimiento y/o departamentos que conforman
la Escuela de Ingenierias Industriales de la Universidad de Valladolid, la implantacion de
esta filosofia Lean podrian producir mejoras notables en el sistema de gestion de la Ell.

Las instituciones universitarias se encuentran obligadas a implementar nuevos
modelos para la gestion de sus procesos organizativos.

A pesar de que se conoce los beneficios que pueden obtenerse en otros sectores,
aln son muy poco aplicadas en el contexto universitario.

La aplicacion de la filosofia Lean Management optimizaria los procesos y permitiria
medir y comprobar el cumplimiento de indicadores. Vale la pena que el area,
departamento y la universidad en general.
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Conclusiones detalladas

Las principales conclusiones pueden resumirse mas detalladamente en las siguientes:

1°. Con una herramienta Lean, no solo se elimina un tipo de desperdicio, sino que puede
darse que se eliminen diversos tipos de desperdicios 0 mudas con una Unica herramienta.

2°. El Mapa de Flujo de Valor, nos da una imagen completa sobre como fluyen los recursos
en el area, tanto materiales como humanos, permitiendo identificar aquellas zonas o
puntos de mejora para posteriormente implementar cambios para mejorar procesos.

3°. Con la aplicaciéon de estas herramientas en los casos reales y concretos que se han
expuesto, se comprueba su verdadera utilidad, asi como los ahorros que su uso conllevan.
Ademas, ayuda a que el personal del area adquiera una cultura de mejora continua.

4°, Es importante que no aislemos cada herramienta, sino que debemos entender que
todas ellas se apoyan, unas son la base de las otras que hacen que el uso de todas ellas
cree sinergias que optimizan el rendimiento del area del conocimiento o de una empresa

Conclusiones sobre las implementaciones Lean en el area

Actualmente en el Area de Ingenieria de los Procesos de Fabricacion podemos apreciar:

Rigidez organizativa

Excesivo control y poca decision

Recursos insaturados

Baja integracion con el servicio

Procesos complejos

Escasa comunicacién entre los diferentes niveles del area del conocimiento
El ritmo de mejora es lento

Baja motivacion

VVVYVVVYVYVYVYYVY

Sin embargo, lo que se pretende con el presente trabajo, es conseguir un Area de los
Procesos de Fabricacion Lean, de modo que podamos encontrar en él:

Flexibilidad y capacidad de reaccion

Decisiones descentralizadas

Mayor eficacia

Trabajo y objetivos por servicios/procesos

Simplificacién y mejora integrada en los diversos niveles del area
Estructura horizontal

Cultura de servicio al cliente

Mayor motivacion

AN NI NI N N N

Es decir, se pretende mejorar las posibles deficiencias que vayan surgiendo en el area.
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Lineas Futuras de Trabajo

Bajo mi punto de vista, tomando como base el presente trabajo, se puede continuar
trabajando sobre ello de las siguientes formas:

e Introduccién de un sistema KANBAN en el material utilizado, no solo en el area en
el cual hemos centrado este proyecto, sino centrado en el departamento en
cuestion. Esto podria contribuir a la optimizacion tanto de espacio como de tiempo
para el departamento y por supuesto, para cada una de las areas que este lo
compone.

e Explicando estas herramientas Lean utilizadas y adaptadas en otras areas de la
Escuela de Ingenierias Industriales o incluso en departamentos de la misma, para
comparar los estandares, la gestion, etc.

e Estudio de las mejoras que, la implementacion de los principios Lean han supuesto
en el Area. Comparar las formas de trabajo “no lean” con las “lean”, mostrar los
resultados del Area de IPF tras la aplicacion de dichas herramientas.
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