Escuela de
EA Administracion de
Negocios

MEJORAR

Herramientas LEAN




Pasos para soluciones realistas
v efectivas

Lla meta de la etapa de IMPROVE es encontrar e
implementar soluciones que eliminen las causas de los
problemas, reduzcan la variacion en el proceso, o prevengan
qgue el problema vuelva a ocurrir.

Los cinco pasos de |la etapa de IMPROVE son los siguientes:
1.Generar ideas para soluciones creativas.

2.Estudiar las ideas.

3.Seleccionar una solucién para probarla.

4.Hacer una prueba piloto.

5.Implementar en gran escala



Paso 1. Generar soluciones
creativas

1. Tenga claro el resultado que la tormenta de ideas deberia
tener.

2.“Reparta” una cuota de ideas.
3.“Mejore” las ideas ya presentadas.

4.Liste las ideas sin comentarios, discusiones o criticas (de la
forma que una buena tormenta de ideas debe ser).

5.Vuélvase loco antes de volverse practico.

6.Tormenta de ideas un dia, chequeo al dia siguiente
(consulte con la almohada).



|[dentifigue Cambios en |los
Procesos

eApligue en esta etapa los principios de “Lean Six Sigma” o
“Lean Manufacturing” .

eSimplificacion.
eReuna varios pasos en paralelo cuando sea posible

eFlujo (si el proceso fluye agrega valor, si el proceso se
estanca aumenta el costo)

ePermita tomar decisiones al momento de una situacion
qgue lo requiera.

eEstandarice.



Paso 2. Estudiar las Ideasy
Sintetizarlas

a. Refinar la lista generada en la Tormenta de Ideas.

b. Identifigue qué parte del problema toca cada
una de las soluciones individuales.

c. Use la informacion generada en el punto
anterior para generar una lista de ideas de

solucion completas.

d. Documente las ideas completas.



Paso 3. Seleccionar una ldea
para Probarla

En este paso se tienen varias opciones (en papel):

a. Prueba de requerimientos minimos.

b. Evaluacion del impacto versus esfuerzo.

c. Analisis formal de pros y contras, costo
beneficio.



Paso 4. Hacer una Prueba
Piloto

Una prueba piloto consiste de 3 partes:

a. Planeacion. Prepare la lista de pasos y el tiempo que tomara
cada paso de la prueba piloto. Incluya una descripcion de
como sabra si la prueba es exitosa.

b. Piloto. Utilice una implementacion a pequeia escala, recursos
limitados (limites de tiempo, limites de enfoque, limites de
otros recursos), simulacidon por computadora, soluciones
parciales, simulacidon en vida real, modelos fisicos. El propdsito
es aprender antes de la implementacion final.

c. Prevencion. Tome en cuenta contingencias (tormenta de ideas

de contingencias, légica reversa). ¢ Qué puede salir mal y como
prevenirlo?



Paso 5. Implementar a Gran
Escala

Un proceso de implementacion debe contener:
a. Entrenamiento. Nuevo conocimiento, eliminar viejos habitos.

b. Documentacion. Referencia a la forma correcta de hacer las
cosas, mapas detallados del nuevo proceso.

c. Responsabilidad para Ila solucion de problemas. Los
participantes en la implementacion necesitan saber a quién
recurrir en caso de problemas en la implementacion.

d. Administracion del Desempeno. Estar atento a toda
oportunidad de mejorar aun durante la implementacion.

e. Mediciones. Documente los resultados.
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ESTANDARIZACION

Estandarizacion

*Reduccionde Costos . Competitividad

* ExcelenciaOperacional . Eliminacion de Desperdicios
* Productividad * Muchos mas...
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TAKT TIME FORMULA

or

@ = Takt Time

= Available Work Time per Work Period

O,

@ = Demand per Work Period

© Scott Frey DDS, MSD

Takt Time
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SINGLE MINUTE EXCHANGE OF DIES (SMED) PROCESS STEPS
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Creating customer value Targeting zero waste
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DBR, TAC
Drum, Buffer, Rope
Tambor, Amortiguador, Cuerda

Cuello de Botella

Amortiguador




SIMULACION



analisisFODA

AMENAZAS .

Situaciones que provienen del

entorno atentanda contra la
estabilidad de la organizacion.
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growth

¢ Inflation P E ST E L
Bl ANALYSIS

¢ Tax Policy system

ANALISIS PEST

Politico, econdmico, social y tecnologico



