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ÅGradode  utilidad o aptitud de las cosas
para satisfacerlas necesidadeso 
proporcionarbienestaro deleite.

ÅCualidadde las cosas, en virtud de la 
cualse da por poseerlasciertasumade 
dinero o equivalente.



CualquieractividadeconómicadebegenerarάVALORέ

De qué manera?



Menos



Una poderosa alternativa es la 
implementacióné
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TOTAL GRANDES PYME MEDIANAS PEQUEÑAS

NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LEAN Y SIX SIGMA EN 
LAS EMPRESAS DEL SECTOR INDUSTRIAL

NINGUNO BAJO MEDIANO ALTO

Se aplicó a una muestra de 144 empresas del sector industrial formal, de las cuales 46% tenían entre 3 y 30 colaboradores (pequeñas), 

24% de 31 a 100 colaboradores (medianas) y 30% más de 100 colaboradores (grandes).

Fuente: Revista Industria CICR 2015
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Industrial 
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ñEnfoque Leanò



Panorama inicial



Voz del Cliente

ñProblemaò

Reclamos por garantía
Material rechazado

La cantidad de clientes es poca Los trabajos no se entregan a tiempo

Retrabajo

Descontrol de personal no autorizado 
en  las instalaciones 

Considerables pérdidas de 
tiempo en desplazamientos 
innecesarios 

Gastos considerables en 
herramientas de corte

No se cuenta con una planeación 
estratégica 

No se cuenta con un TPM 
estandarizado 

No se cuenta con una gestión de salud 
ocupacional definida 

Se ha perdido la lealtad 
del cliente

Falta promoción

Colaboradores que no tienen sentido de 
pertenencia con la empresa

Inventarios excesivos

Compra de equipo 
sin evaluar la 
factibilidad del 
proyecto 

Aspecto inadecuado 
de la planta física 

¿O existen muchas 

más oportunidades 

de mejora?



Determinación de 
problemas claves

La cantidad de 
clientes es poca

01

No existe una 
buena cultura 
organizacional

02

La empresa no 
cuenta con una 
planeación 
estratégica

03

No se cumple con el 
tiempo establecido 
para entregar los 
trabajos 

04

No se cuenta con 
programa de 
mantenimiento 

05

Se presentan gran 
cantidad de 
desperdicios

06

Determinación de problemas claves

No existe un control en 
ninguno de los procesos 

07



Problemas más Críticos

0 No hay relación

1 Poca relación

3 Existe relación

5 Mucha relación

Código Variable P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 INFLUENCIA

P1 La cantidad de clientes es poca 0 3 5 5 1 3 3 20

P2  No existe una buena cultura organizacional 0 0 3 1 1 1 1 7

P3 La empesa no cuenta con una planeación estrátegica 3 1 0 1 1 1 1 8

P4 No se cumple con el tiempo establecido para entregar los trabajos0 3 3 0 3 5 5 19

P5  No se cuenta con un programa de mantenimiento 1 3 3 3 0 3 3 16

P6 Se presentan gran cantidad de desperdicios 1 5 5 3 3 0 5 22

P7  No existe un control en ninguno de los procesos 1 1 3 0 0 1 0 6

6 16 22 13 9 14 18 98DEPENDENCIA



Exceso de 
desperdicios

Personal laboral 
sin sentido de 
pertenencia

Maquinaria

Medición

Método

Material

Mano de obra

Medio

Trabajadores con poca 
conciencia de salud 

ocupacional

Dependencia de personal 
para ciertas labores 

técnicas

Compras excesivas de 
inventarios

Paros por reparación de 
equipos

Uso ineficiente de 
herramienta de corte

Inexistencia de 
metodología de trabajo 

definida

No se controlan los 
tiempos de los 

diferentes procesos

Poca estructuración en 
las gestiones de 

adquisiciones y cobros

Distribución de planta 
inadecuada

Excesos de polvos y 
partículas

Desaprovechamient
o de iluminación 

artificial

Manejo inadecuado 
de residuos

Excesivo 
almacenamiento de 

materia prima

Ausencia de una  
cultura de reciclaje

Control empírico 
de utilidades

Control escaso de la 
productividad de los 

empleados

Ausencia de normativas 
y reglamentos internos

Diagrama Causa 
- Efecto



Muda's  Lean Maufacturing
άDesperdiciosέ

Elementos dentro del proceso de 
producción (incluyendo áreas de 
servicio y administrativas) que añaden 

costo sin valor al producto. 8 Sub utilización del intelecto



MUDAS Oportunidades de Mejora para Obtener "Valor" 5S TPM SLP
Plan Estratégico 
de la Compañía

Movimientos/ Transporte No se cuenta con una distribución de planta estratégica. ṉ ṉ

Defectos Problemas de calidad en los procesos anteriores ṉ

Defectos Poca iluminación artificial y natural ṉ ṉ ṉ ṉ

Defectos Generación de polvo y partículas excesiva ṉ ṉ

Inventarios Compras excesivas de inventarios ṉ

Sobreprocesamiento Constante reparación de equipos ṉ ṉ ṉ

Movimientos Colocación inadecuada de herramientas y equipo ṉ ṉ

Sobreprocesamiento Uso inapropiado de la herramienta de corte ṉ

Todas las Mudas No se cuenta con una metodología de trabajo definida ṉ ṉ ṉ

Sobreprocesamiento No se cuenta con control adecuado de los Shutdown (Tiempos muertos) ṉ

Sobreprocesamiento No se cuenta con un control en los tiempos de mecanizado ṉ

Subutilización del intelecto Deficiente administración de créditos y gestión de cobranzas ṉ

Subutilización del intelecto Deficiente gestión de compras o poca sincronía con los proveedores ṉ

Subutilización del intelecto El personal no cuenta con un sentido de pertenencia ṉ ṉ ṉ

Subutilización del intelecto Se da una escasa o nula motivación en ciertos colaboradores. ṉ ṉ

Subutilización del intelecto Los colaboradores tienen poca conciencia de la Salud ocupacional ṉ

Subutilización del intelecto Dependencia de personal para realizar ciertas labores técnicas. ṉ

Subutilización del intelecto Selección inadecuada del personal. ṉ

Movimientos / Transporte Manejo inadecuado de los residuos ṉ ṉ

Defectos/ Reprocesos No existe una cultura de reciclaje. ṉ ṉ

Transporte La ubicación del material origina desplazamientos innecesarios ṉ ṉ

Inventarios Excesivo almacenamiento de materia prima ṉ ṉ

Subutilización del intelecto El control de las utilidades se maneja de manera empírica. ṉ

Subutilización del intelecto Poca o nula supervisión de la productividad para los colaboradores. ṉ

Todas las Mudas Ausencia de normativas o reglamentos. ṉ



Atención de MUDAS



Implementación
5 s
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Objetosnecesarios Ordenarlos

Objetosdañados ¿Son Útiles? Repararlos

Objetosobsoletos Separarlos Descartarlos

Objetosde más 
¿Son útiles 

para alguien 
más?

Venderlos

Donarlos

Transferirlos

Si

No

Nombre: Fecha:

Localización / 

Departamento

Descripción del 

Articulo

Defectuso Desechar Compartir

Obsoleto

Esta de más Mover a:

No se necesita Reciclar a:

Regresar:

Otro:

Mover al área de tarjetas 

Talller Industrial Tomás Rojas

TARJETA ROJA / 5s

Razón Acción requerida



Descartar lo innecesario



Seiton - Ordenar



Seiso - Limpiar

VLos entornos de trabajo sucios afectan

la autoestima.

VLos residuos de procesos pueden generar daños o 

productos defectuosos.

VLas máquinas no recibensuficientes chequeos.

VLa presenciade líquidosen el piso pueden 

generar accidentes.



Seiketsu - Estandarizar

V Formar al personal en los estándares.

V Crear procedimientos.

V Elaborar documentos 

de seguimiento.

V Políticas de incentivos.



Shitsuke - Disciplina

V Promocionar el respeto al ambiente de trabajo, 

la salud y la apariencia personal.

V Actitud gerencial proactiva.

V Debe existir un gran sentido 

de pertenencia.



Distribuciónde Planta Taller Industrial Tomás 
Rojas



Área disponible: 
146 metros

Área requerida: 
90 metros 

Área a favor:   
56 metros



A Absolutamente necesario

E Especialmente importante

I Importante

O Ordinario

U Sin importancia 

X No deseable

A

A B

B U C

C U U D

D U U U E

E U U U O F

F O U U U U G

G O O O O O U H

H X X X X X U X I

I U U U U U X X U J

J U U U U U O U U U K

K X X X X X O O O X X L

L U U U U U O U U X O X M

M U U U I O U I X U U X X N

N U A U U O U I X U U X X O O

O X X X X X O U U U O U X X X P

P U U U U U U U U U U X U U U U Q

Q U U U U U U U U X U X U U U U U R

R X X X X X U X U X X X X X X O U U S

S U U U U U O U X U U X U U U U U U U T

T U U U I O U I X U U X X O O X U U X U U

U U U A U O U I X U U X X O O X U U X U O

Matriz relacional de actividades

A Armario móvil de herramientas manuales

B Armario móvil de herramientas para fresadora

C Armario móvil de herramientas para torno

D Armario para equipo CNC

E Armario para equipo especializado

F Banco de trabajo para procesos generales

G Banco de trabajo para precisión

H Cabina para Sand Blasting

I Compresor de aire horizontal

J Dobladora

K Esmeril de pedestal

L Equipo de Acetileno

M Fresadora CNC

N Fresadora convencional

O Máquina de soldar

P Patín hidraulico

Q Prensa hidraulica

R Punto eléctrico

S Sierra alternativa

T Torno CNC

U Torno convencional

A Armario móvil de herramientas manuales

B Armario móvil de herramientas para fresadora

C Armario móvil de herramientas para torno

D Armario para equipo CNC

E Armario para equipo especializado

F Banco de trabajo para procesos generales

G Banco de trabajo para precisión

H Cabina para Sand Blasting

I Compresor de aire horizontal

J Dobladora

K Esmeril de pedestal

L Equipo de Acetileno

M Fresadora CNC

N Fresadora convencional

O Máquina de soldar

P Patín hidraulico

Q Prensa hidraulica

R Punto eléctrico

S Sierra alternativa

T Torno CNC

U Torno convencional

A Absolutamente necesario

E Especialmente importante

I Importante

O Ordinario

U Sin importancia 

X No deseable



Diagrama 
relacional de 
actividades y 
recorridos



Distribución 
de areas

Diagrama 
relacional 

de espacios


