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Estructura de los talleres

La estructura de los talleres sera la siguiente:
v’ 8 talleres:

- Six Sigma. El proceso DMAIC.

- Lean Start-up

- Lean Design

- 2 x Lean Manufacturing

- Lean Logistics

- Lean Services

- Toyota Kata

v' 2 sesiones para cada taller:
12 sesién comun con todos los participantes
- en Madrid Network
-de 4 horas de duracion (9:00-13:00)

22 sesion personalizada

- en las Empresas participantes
- para aplicacion a un caso concreto real de la Empresa

-de 1 dia de duracidn para el analisis de la situacién actual y elaboracién de primeras contramedidas

El objetivo de los talleres sera cubrir TODA la cadena de valor en el sector aeronautico
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Seis Sigma. DMAIC

Six Sigma, una metodologia rigurosa para
mejorar tanto los procesos de negocio como
de fabricacidn, utiliza un enfoque
disciplinado llamado Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar. Se basa en
datos y hechos para encontrar las causas raiz
de problemasy con ello facilitar la mejora de
productos y procesos, las relaciones con los
clientesy la rentabilidad de la empresa.

Kent Kuiper, un experto en Six Sigma con
Boeing Commercial Airplanes, dijo: “Six Sigma
te obliga a concentrarte en temas criticos . A
través de este proceso el equipo de mejora
define el problema y el objetivo, identifica el
cliente y trabaja solamente en problemas que
son relevantes".

Evita un enfoque de “disparar a todo"
focalizdndose en los problemas que generan
mayor impacto en negocio.

Concretamente el proceso de mejora es: Imﬁ“:m‘ g::r::;natnhde
Definir el problema real y los objetivos.

Mide la magnitud del problemay retne la
informacién necesaria.
Encuentra la causa raiz.

improvements ‘ improvements

Boeing Six Sigrma team members

Identifica soluciones y consigue la = r.::l firding E 2 b Max L|rr_||:| of Harmilton Sundstrand
~ ) ) 1 Airplan ag £ b (clockwise from bottor left), John

aprobacion de la gerencia para implementar Trainor, Kent Kiiper and Kevin

las mejoras. Gahagan inspect a recirculating

air fan inside the cargo area of a
777 where debris damaged fan
blades,

Monitoriza las mejoras , y traslada los
resultados a otras dreas de la empresa.
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"Lean Startup" es una manera de abordar el lanzamiento de negocios y productos que se basa en aprendizaje
validado, experimentacion cientifica e iteracion en los lanzamientos del producto para acortar los ciclos de desarrollo,
medir el progreso y ganar valiosa retroalimentacidn de los clientes. De esta manera las compaiiias, especialmente las
startups, pueden disenar sus productos o servicios para cubrir la demanda de su base de clientes, sin necesitar
grandes cantidades de financiacidn inicial o grandes gastos para lanzar un producto.

Originalmente desarrollado en 2008 por Eric Ries
teniendo en mente companias de alta tecnologia, la
filosofia lean startup se ha ampliado para aplicarse a
cualquier individuo, grupo o empresa que busca
introducir nuevos productos o servicios en el
mercado.

Actualmente, la popularidad de lean startup ha crecido
fuera de Silicon Valley (el lugar de su nacimiento) y se
ha expandido alrededor del mundo, en mayor medida
por el éxito del libro bestseller de Ries: The Lean
Startup: How Today's Entrepreneurs Use Continuous
Innovation to Create Radically Successful Businesses
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Jornada de innovacion 2/2. Lean Design

= Beneficios de la mejora del proceso de Desarrollo de Nuevos Productos aporta a la empresa:
v" Reduccidn del tiempo de respuesta al mercado a través de la estandarizacidn.

v Disminucién de los desperdicios en el proceso (Distorsion, Desentendimiento, Quimera).

= ¢Cual es el impacto de las demoras en el Time to Market?

= (Estdn los gastos e inversiones del proyecto controlados en
todo momento?

= (Tenemos que volver continuamente a la fase de validacion
del disefio cuando ya estamos en produccién?

= (Existe un mecanismo robusto de gestion de cambios
durante el desarrollo del producto?

= Eltiempo de desarrollo del producto édepende en gran parte
de la experiencia de las personas involucradas?

= ¢Podriamos realizar el proceso en cualquier lugar del mundo
y se realizaria de la misma forma?

= ¢Esun proceso altamente burocratico?

= (Estd el equipo motivado durante todo el proceso de

desarrollo? ¢Proporcionan los jefes de proyecto a su equipo

una vision global del proyecto?

éNuestros costes de desarrollo tienen una alta variabilidad?

GESTION

DE PROYECTOS

= ¢Como se produce la transicién del producto de Tecnologia a
Integraciéon?

= (Es siempre positiva la reaccidn del drea de integracion ante la
llegada del nuevo producto?

= (Participa de forma proactiva el departamento de compras en
el desarrollo del producto?

= (Existe una coordinacién planificada entre todos los
departamentos durante el desarrollo del producto?

é¢Son los sistemas que soportan los procesos de
fabricacion y mantenimiento adaptables/ modulables
a las necesidades del negocio?

=  Ante desviaciones del proyecto, élos sistemas actuan

de forma preventiva proporcionando soluciones o

alternativas?

= ¢(Emplea la Organizacidn los sistemas de seguimiento

‘ de proyectos actuales?
— /

Renault Consulting participa activamente en el Master de la Escuela de Diseiio Mecanico Aeronautico
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Los principales contenidos a cubrir durante la realizacion de este modulo seran:

v' Creacién de flujo en las lineas de produccidn actuales

v" Gestidn visual de la produccion y reporting automatico de incidencias de produccién mediante herramientas de gestion
avanzada.
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CLUSTER

AEROESPACIAL

En las empresas de produccion que ya habian implantado Lean en sus zonas de
produccidn, existia un sentimiento de impotencia al ver cdmo sus mejoras se iniciaban
en la primera fase del proceso productivo y finalizando cuando el producto terminado se
entregaba en almacén. Pero el cliente, no recibe el producto cuando finaliza
produccion. Queda un largo proceso hasta que finalmente lo recibe.

Por otra parte, Toyota lleva trabajando con sus
proveedores desde hace afios en el Toyota Motor
City con el fin de crear relaciones a largo plazo
basadas en la confianza y en la mejora continua.

El VSM no podia quedar limitado a las areas de
produccidon. Era necesario establecer indicadores
especificos del entorno logistico. En este entorno no
es tan importante el OEE (OEE = Availability x
Performance x Quality) como el hecho de conocer
las diferentes tipologias de problemas de calidad
gue suceden en el dmbito logistico.

Durante el taller se analizaran los diferentes indicadores necesarios para
la correcta gestion de la Supply Chain
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Lean Office es una metodologia de trabajo en secciones administrativas,
gue consigue mejorar los procesos y reducir las ineficiencias. Consigue
una implicacién de la organizacién, hacer mas con los mismos recursos y
orientarse al cliente interno. El Lean Office es claramente una apuesta por
una organizacion mas eficiente. En definitiva, hacer mas en menos tiempo
y con los recursos necesarios.
La aplicaciéon de 5S’s en las areas de soporte de la compaiiia puede
generar ahorros en tiempo alrededor del 30%. El anadlisis de valor en estos
procesos permite la simplificaciéon de los mismos y la eliminacién de
actividades recurrentes.
En las oficinas o servicios de administracién hay dos tipos de ineficiencias:
a) Las ineficiencias operativas:

De personas: La organizacidén no esta estructurada y no hace uso

adecuado de todos su potencial humano

De procesos: Los procesos no llevan a los resultados esperados

De informacidn: La informacion no es precisa o no llega a tiempo

De activos: Existe una incorrecta utilizacion del material
b) Las ineficiencias organizativas:

De focalizacién: Cualquier miembro no sabe o no entiende qué tiene

gue mejorar para alcanzar los objetivos

De estructura: Los procedimientos actuales no se orientan a la

reduccion de ineficiencias

De implicacion: No existe la preparacion o formacién que indique el

camino de lo que debe hacerse

De propiedad del trabajo: El empleado no percibe los procesos y

resultados como propios
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Toyota Kata

Durante la realizacion de este taller se cubriran los siguientes objetivos:

v Analizar el fendmeno de Toyota, estudiado en escuelas tan importantes como la Harvard Business
School o el MIT Sloan Business School

v" Explicar el modelo de cultura y liderazgo que ha supuesto el Toyota Way
* Filosofia a largo plazo
* El proceso correcto producira los resultados correctos
* Anada valor a su organizacion mediante el desarrollo de su personal y el de sus socios
* Laresolucion continua de los problemas fundamentales impulsa el aprendizaje organizativo

v/ Observar las variables mas interesantes del TPS Toyota Production System que atafien al
comportamiento organizativo

Fendmeno Toyota Way, Today,

Toyota

Culturay - Tomorrow,
Liderazgo Toyota”

Los lideres deben ser modelos ejemplares de la filosofia de la empresa y de su manera de hacer negocios
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Calendario de Sesiones

Presentacion de la segunda sesion de Desayunos Ene 2015 30-1-15
Lean Sigma del Cluster Aeroespacial de Madrid

Six Sigma. El proceso de mejora DMAIC. Feb 2015 27-2-15
Jornada de Innovacion 1 (Lean Startup) Mar 2015 27-3-15
Jornada de Innovacion 2 (Lean Design) Abr 2015 24-4-15
Lean Manufacturing 1 May 2015 29-5-15
Lean Manufacturing 2 Jun 2015 26-6-15
Lean Logistics Sep 2015 25-9-15
Lean Services Oct 2015 30-10-15

Toyota Kata. Jornada de clausura. Nov 2015 27-11-15
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