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¿Qué es Manufactura esbelta o “Lean”?

Origen: Sistema de produccion de Toyota TPS

“Es la utilización minima de personas, equipos,      
y materiales que proveen el costo mas bajo total     
y la calidad mas alta en productos y servicios.”

Puro y simple –
Es reducir el tiempo entre la orden del cliente y la 
entrega de los productos o servicios mediante la 
eliminación de pérdidas o MUDA, o sea actividades
que no añaden valor al producto en el proceso de 
manufactura y distribución.

¿¿QuéQué eses ManufacturaManufactura esbeltaesbelta o “Lean”?o “Lean”?

OrigenOrigen: : SistemaSistema de de produccionproduccion de Toyota TPSde Toyota TPS

“Es la “Es la utilizaciónutilización minima de personas, minima de personas, equiposequipos,      ,      
y y materialesmateriales queque proveenproveen el el costocosto masmas bajobajo total     total     
y la y la calidadcalidad masmas altaalta en en productosproductos y y serviciosservicios.”.”

PuroPuro y simple y simple ––
Es Es reducirreducir el el tiempotiempo entreentre la la ordenorden del del clientecliente y la y la 
entregaentrega de de loslos productosproductos o o serviciosservicios mediantemediante la la 
eliminacióneliminación de de pérdidaspérdidas o MUDA, o sea o MUDA, o sea actividadesactividades
queque no no añadenañaden valor al valor al productoproducto en el en el procesoproceso de de 
manufacturamanufactura y y distribucióndistribución..



Origen de TPS-LEANOrigen de TPS-LEAN
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MODELO DE 4 PILARES DEL “METODO TOYOTA”MODELO DE 4 PILARES DEL “METODO TOYOTA”MODELO DE 4 PILARES DEL “METODO TOYOTA”

Filosofía
(Pensamiento a largo plazo)

FilosofFilosofííaa
((PensamientoPensamiento a largo a largo plazoplazo))

Proceso
(Eliminación de MUDA)

Proceso
(Eliminación de MUDA)

Personal y socios
(Respetar,retar y crecer con ellos)
Personal y Personal y sociossocios

((Respetar,retarRespetar,retar y y crecercrecer con con ellosellos))

Arreglar
problemas

(Mejoramiento continuo)

ArreglarArreglar
problemasproblemas

((MejoramientoMejoramiento continuo)continuo)

Lugar donde se 
encuentran la 
mayoria de las

empresas
inplantando “LEAN”

Lugar Lugar dondedonde se se 
encuentranencuentran la la 
mayoriamayoria de de laslas

empresasempresas
inplantandoinplantando ““LEANLEAN””



14 PRINCIPIOS DEL METODO TOYOTA

• BASAR DECISIONES CON VISION DE LARGO PLAZO
• CREAR FLUJO DE PROCESOS CONTINUAMENTE CON EL FIN DE 

PERMITIR QUE LOS PROBLEMAS APAREZCAN
• UTILICE UN SISTEMA DE “JALAR” PARA PREVENIR 

SOBREPRODUCCION.
• BALANCEE LA CANTIDAD DE TRABAJO – heijunka
• CONSTRUIR UNA CULTURA DE DETENERSE ANTE CADA PROBLEMA, 

PARA DISEÑAR LA CALIDAD DIRECTAMENTE AL PROCESO Y AL 
PRODUCTO.

• TAREAS ESTANDARIZADAS SON LA FUNDACION PARA 
MEJORAMIENTO CONTINUO Y EMPODERAR A LA FUERZA LABORAL.

• UTILICE CONTROLES VISUALES PARA QUE LOS PROBLEMAS NO SE 
ESCONDAN

• UTILIZE SOLO TECNOLOGIA QUE HALLA SIDO COMPROBADA Y QUE 
FUNCIONE PARA SUS PROCESOS Y QUE SU PERSONAL LA PUEDA 
USAR

• DESARROLLE LIDERES QUE COMPRENDAN EL TRABAJO, VIVAN LA 
FILOSOFIA, Y LA PUEDAN ENSEÑAR



14 PRINCIPIOS DEL METODO TOYOTA

• DESARROLLE PERSONAS Y EQUIPO EXCEPCIONAL QUE SIGAN LA 
FILOSOFIA DE LA EMPRESA.

• RESPETE A LOS PROVEEDORES Y A SU CADENA DE SOCIOS, 
RETANDOLOS Y AYUDANDOLOS A MEJORAR.

• OBSERVE LAS SITUACIONES PERSONALMENTE PARA PODER 
COMPRENDER LA SITUACION COMPLETAMENTE. Gemba

• TOMEN DECISIONES CON CAUTELA UTILIZANDO UN CONSENSO, 
CONSIDEREN TODAS LAS OPCIONES, IMPLEMENTEN DECISIONES 
CON PREMURA

• CONVIERTANSE EN UNA EMPRESA DE APRENDIZAJE A TRAVES DE 
REFLECCION CONSTANTE (hansei) Y MEJORAMIENTO CONTINUO 
(kaizen).



EL SISTEMA    
DE 

PRODUCCION 
TOYOTA
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EL SISTEMA    EL SISTEMA    
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VISION “LEAN”VISION “LEAN”VISION “LEAN”

Construir lo que es necesario… 

cuando es necesario … 

en la cantidad necesaria… 

y entregarlo cuando es necesario.

ConstruirConstruir lo lo queque eses necesarionecesario… … 

cuandocuando eses necesarionecesario … … 

en la en la cantidadcantidad necesarianecesaria… … 

y y entregarloentregarlo cuandocuando eses necesarionecesario..



Manufactura LeanManufactura Lean

PENSAMIENTO 
LEAN

(FILOSOFIA)

PENSAMIENTO PENSAMIENTO 
LEANLEAN

(FILOSOFIA)(FILOSOFIA)

SISTEMASISTEMA



Pensamiento “Lean”Pensamiento “Lean”

COSTO (C)COSTO (C)COSTO (C)

PRECIO DE 
VENTA (PV)
PRECIO DE PRECIO DE 
VENTA (PV)VENTA (PV)

$

GANANCIA = PV - CGANANCIA = PV GANANCIA = PV -- CC

¿Que pasaria si nuestra
competencia tiene un mejor precio? 
¿Como nos mantenemos
competitivos?

¿¿QueQue pasariapasaria sisi nuestranuestra
competenciacompetencia tienetiene un un mejormejor precioprecio? ? 
¿Como ¿Como nosnos mantenemosmantenemos
competitivoscompetitivos??



Pensamiento “Lean”Pensamiento “Lean”

COSTO (C)COSTO (C)COSTO (C)

PRECIO DE 
VENTA (PV)
PRECIO DE PRECIO DE 
VENTA (PV)VENTA (PV)

$$

GANANCIAS = PV - CGANANCIAS = PV GANANCIAS = PV -- CC

Mejoramiento ContinuoMejoramiento ContinuoMejoramiento Continuo

Si logramos reducir nuestros
costos operacionales, ¿qué
hace eso con nuestro
margen de ganancias?

SiSi logramoslogramos reducirreducir nuestrosnuestros
costoscostos operacionalesoperacionales, ¿, ¿quéqué
hacehace esoeso con con nuestronuestro
margenmargen de de gananciasganancias??



¿Por qué mi compañia necesita implementar “lean 

manufacturing”?

¿Por qué mi compañia necesita implementar “lean 

manufacturing”?

Resumen - Pensamiento “Lean”Resumen - Pensamiento “Lean”



He aqui varias razones para implementar
Lean Manufacturing:
Para poder competir en el mercado
global de hoy día
Para mantener y aumentar nuestra
parte del mercado
Para proveer a todos nuestros
clientes, el producto de más alta
calidad con el precio mas bajo
y entregas a tiempo

He He aquiaqui variasvarias razonesrazones parapara implementarimplementar
Lean Manufacturing:Lean Manufacturing:
Para Para poderpoder competircompetir en el en el mercadomercado
global de global de hoyhoy díadía
Para Para mantenermantener y y aumentaraumentar nuestranuestra
parteparte del del mercadomercado
Para Para proveerproveer a a todostodos nuestrosnuestros
clientesclientes, el , el productoproducto de de másmás altaalta
calidadcalidad con el con el precioprecio masmas bajobajo
y y entregasentregas a a tiempotiempo

Resumen - Pensamiento LeanResumen - Pensamiento Lean



5S/5S/ORGANIZACION DELORGANIZACION DEL
AREA DE TRABAJOAREA DE TRABAJO
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ELIMINACION ELIMINACION 
DE PERDIDASDE PERDIDAS

MEJORAMIENTO MEJORAMIENTO 
CONTINUOCONTINUO

CONFIANZA MUTUACONFIANZA MUTUA RESPETO MUTUORESPETO MUTUO

VSMVSM

TIEMPO TAKT TIEMPO TAKT FLUJOFLUJO--UNA PIEZAUNA PIEZA

TRABAJO TRABAJO 
ESTANDARIZADOESTANDARIZADO

PULL / HALARPULL / HALAR

SMED / SMED / CAMBIOS DE CAMBIOS DE 
DADOS EN MINUTOSDADOS EN MINUTOS

CELULA DE  CELULA DE  
MANUFACTURAMANUFACTURA

ALMACENAR EN PUNTO ALMACENAR EN PUNTO 
DE USO DE USO / POUS/ POUS

PokaPoka Yoke / Yoke / 
PREVENIR VS DETECTARPREVENIR VS DETECTAR

MANTENIMINETO MANTENIMINETO 
PRODUCTIVO TOTALPRODUCTIVO TOTAL

CONTROLESCONTROLES
VISUALESVISUALES

Manufactura de clase global / 
Empresa Lean

ManufacturaManufactura de de claseclase global / global / 
EmpresaEmpresa LeanLean



Los tres Flujos de Manufactura:Los tres Flujos de Manufactura:

1) Información
2) Materiales
3) Personas (Método, Procesamiento)

1) Información
2) Materiales
3) Personas (Método, Procesamiento)

Bloque para edificar “Lean”Bloque para edificar “Lean”



Flujo de informaciónFlujo de información

1) ¿Cómo los empleados saben que hacer, 
cuando hacerlo y en que cantidades
hacerlo?

2) ¿Cómo es distribuida la información y por 
quien?

3) ¿Es la información correcta y 
precisa?

4) ¿Cuan antes es entregada la información
antes del día de demanda? 

1) ¿Cómo los empleados saben que hacer, 
cuando hacerlo y en que cantidades
hacerlo?

2) ¿Cómo es distribuida la información y por 
quien?

3) ¿Es la información correcta y 
precisa?

4) ¿Cuan antes es entregada la información
antes del día de demanda? 



Flujo de MaterialesFlujo de Materiales

¿Como se ordena la materia prima?
¿Cuales son las señales para ordenar o traer mas
materia prima?

¿Costo?¿Disponibilidad? ¿Logistica?                 
¿Historial de ventas?

O
¿Las ordenes son basadas en ventas de la demanda

actual de los clientes?

“Lo que es necesario. . .cuando es necesario”

¿Como se ¿Como se ordenaordena la la materiamateria prima?prima?
¿¿CualesCuales son son laslas señalesseñales parapara ordenarordenar o o traertraer masmas
materiamateria prima?prima?

¿¿Costo?¿DisponibilidadCosto?¿Disponibilidad? ¿? ¿LogisticaLogistica?                 ?                 
¿¿HistorialHistorial de de ventasventas??

OO
¿Las ¿Las ordenesordenes son son basadasbasadas en en ventasventas de la de la demandademanda

actual de actual de loslos clientesclientes??

“Lo “Lo queque eses necesarionecesario. . .. . .cuandocuando eses necesarionecesario””



Los Materiales deben fluir mientras sea posible. 
El método de jalar debe ser utilizado si fluir no es

posible.

Los Los MaterialesMateriales debendeben fluirfluir mientrasmientras sea sea posibleposible. . 
El El métodométodo de de jalarjalar debedebe ser ser utilizadoutilizado sisi fluirfluir no no eses

posibleposible..

¿Cuales son nuestros niveles de inventarios
actuales?

• En el proceso
• entre los procesos
• dentro de las cuatro paredes
• entre nosotros y el cliente final

¿Cuales son nuestros niveles de inventarios
actuales?

• En el proceso
• entre los procesos
• dentro de las cuatro paredes
• entre nosotros y el cliente final

Flujo de MaterialesFlujo de Materiales



¿Está el trabajo del operador balanceado para
mantener un flujo continuo sin interrupciones con         
el proceso anterior y el siguiente?

¿Es el trabajo desbalanceado del operador el que
está causando que el operador esté
DETENIENDOSE-ARRANCANDO-
CORRIENDO-PARANDO?

¿Está el trabajo del operador balanceado para
mantener un flujo continuo sin interrupciones con         
el proceso anterior y el siguiente?

¿Es el trabajo desbalanceado del operador el que
está causando que el operador esté
DETENIENDOSE-ARRANCANDO-
CORRIENDO-PARANDO?

Flujo de personasFlujo de personas



Resumen - 3 FlujosResumen - 3 Flujos

Flujo de Información
Comunique al operador que hacer, cuando hacerlo y en que cantidad
hacerlo.

Flujo de Materiales
Debe fluir como un rio y no como un pantano estancado. 

Flujo de Personas
Debe ser libre de pérdidas y eficientemente combinarse los movimientos
humanos con el flujo del proceso. 

Flujo de Información
Comunique al operador que hacer, cuando hacerlo y en que cantidad
hacerlo.

Flujo de Materiales
Debe fluir como un rio y no como un pantano estancado. 

Flujo de Personas
Debe ser libre de pérdidas y eficientemente combinarse los movimientos
humanos con el flujo del proceso. 



Un mapa del proceso son todas las actividades
(ambas; añaden valor y no añaden valor) 
actualmente requeridas para llevar a un producto
por los flujos pricipales esenciales para todo
producto: (1)  el flujo de produccion desde materia
prima hasta que llega al cliente, y (2) el flujo
de diseño desde concepto hasta lanzamiento.  

Learning to See (Mike Rother, John Shook)

Un Un mapamapa del del procesoproceso son son todastodas laslas actividadesactividades
((ambasambas; ; aaññadenaden valor y no valor y no aaññadenaden valor) valor) 
actualmenteactualmente requeridasrequeridas parapara llevarllevar a un a un productoproducto
porpor loslos flujosflujos pricipalespricipales esencialesesenciales parapara todotodo
productoproducto: (1)  el : (1)  el flujoflujo de de produccionproduccion desdedesde materiamateria
prima prima hastahasta queque llegallega al al clientecliente, y (2) el , y (2) el flujoflujo
de de disediseññoo desdedesde conceptoconcepto hastahasta lanzamientolanzamiento.  .  

Learning to SeeLearning to See (Mike (Mike RotherRother, John Shook), John Shook)

Mapa del proceso

(“VSM”)

MapaMapa del del procesoproceso

((““VSMVSM””))



El mapa del estado actual es el proceso
de representar graficamente los flujos
de información, materiales y personas 
de una linea de manufactura o proceso
con la meta de indentificar las perdidas
o MUDA

El El mapamapa del del estadoestado actual actual eses el el procesoproceso
de de representarrepresentar graficamentegraficamente loslos flujosflujos
de de informaciinformacióónn, , materialesmateriales y personas y personas 
de de unauna linealinea de de manufacturamanufactura o o procesoproceso
con la meta de con la meta de indentificarindentificar laslas perdidasperdidas
o MUDAo MUDA

Estado ActualEstadoEstado ActualActual



El estado futuro puede convertirse en realidad
en un periodo de tiempo corto. La meta es crear
una cadena de produccion donde los procesos
individuales son atados a las necesidades del 
cliente cuando este lo necesita. 

Learning to See (Mike Rother, John Shook)

Nota:  Estado Futuro es el mapa para ver las
restricciones en el proceso de manufactura que
previenen el flujo continuo de informacion y 
materiales y senala los focos puntos para
Kaizen.

El El estadoestado futurofuturo puedepuede convertirseconvertirse en en realidadrealidad
en un en un periodoperiodo de de tiempotiempo cortocorto. La meta . La meta eses crearcrear
unauna cadenacadena de de produccionproduccion dondedonde loslos procesosprocesos
individualesindividuales son son atadosatados a a laslas necesidadesnecesidades del del 
clientecliente cuandocuando esteeste lo lo necesitanecesita. . 

Learning to SeeLearning to See (Mike (Mike RotherRother, John Shook, John Shook))

NotaNota:  :  EstadoEstado FuturoFuturo eses el el mapamapa parapara ver ver laslas
restriccionesrestricciones en el en el procesoproceso de de manufacturamanufactura queque
previenenprevienen el el flujoflujo continuo de continuo de informacioninformacion y y 
materialesmateriales y y senalasenala loslos focosfocos puntospuntos parapara
Kaizen.Kaizen.

Estado FuturoEstadoEstado FuturoFuturo



Flujo Continuo del procesoFlujoFlujo Continuo del Continuo del procesoproceso

30 30 minutosminutos parapara completarcompletar la la ordenorden

Producción de lotesProducciónProducción de de loteslotes

¿Cuanto tiempo toma para
completar la orden?

¿¿CuantoCuanto tiempotiempo tomatoma parapara
completarcompletar la la ordenorden??



TRABAJO ESTANDARIZADOTRABAJO ESTANDARIZADOTRABAJO ESTANDARIZADO



Plan de progreso LeanPlan de Plan de progresoprogreso LeanLean
36 – 60 meses36 36 –– 60 60 mesesmeses

6 – 12 meses6 6 –– 12 12 mesesmeses

Nivel INivelNivel II

Nivel IINivelNivel IIII

Nivel IVNivelNivel IVIV

Nivel IIINivelNivel IIIIII

MANTENERMANTENERMANTENER

12 – 24 meses12 12 –– 24 24 mesesmeses

18 – 36 meses18 18 –– 36 36 mesesmeses

24 – 48 meses24 24 –– 48 48 mesesmeses

+ Nivel I

Resolución problemas II 
Documentación
Kaizen 
Conversión
Administrativo/Servicio
Disciplina
PHEA
Manufactura Celular
SMED
Cambio rápido
TPM
TPQ
Equipo laboral
Multifuncional
Creando conversión entre
cuatro paredes

+ + NivelNivel II

ResoluciónResolución problemasproblemas II II 
DocumentaciónDocumentación
Kaizen Kaizen 
ConversiónConversión
Administrativo/ServicioAdministrativo/Servicio
DisciplinaDisciplina
PHEAPHEA
ManufacturaManufactura CelularCelular
SMEDSMED
CambioCambio rápidorápido
TPMTPM
TPQTPQ
EquipoEquipo laborallaboral
MultifuncionalMultifuncional
CreandoCreando conversiónconversión entreentre
cuatrocuatro paredesparedes

+ Niveles I - II

Kaizen 
Circulo de calidad
* Conversión RH •
Politicas

• Procedimientos
• Sistemas

Destrezas de gerencia •
Adiestramientos de 
liderazgo
(cuan sean necesarios)

+ + NivelesNiveles I I -- IIII

Kaizen Kaizen 
CirculoCirculo de de calidadcalidad
* * ConversiónConversión RH RH ••
PoliticasPoliticas

•• ProcedimientosProcedimientos
•• SistemasSistemas

DestrezasDestrezas de de gerenciagerencia ••
AdiestramientosAdiestramientos de de 
liderazgoliderazgo
((cuancuan seansean necesariosnecesarios))

+ Niveles I - II - III+ + NivelesNiveles I I -- II II -- IIIIII

• CONCEPTOS

• APPLICACIONES

• SISTEMAS

•• CONCEPTOSCONCEPTOS

•• APPLICACIONESAPPLICACIONES

•• SISTEMASSISTEMAS

+ Niveles I - II - III - IV+ + NivelesNiveles I I -- II II -- III III -- IVIV

ENSEÑARENSEÑARENSEÑAR

APRENDERAPRENDERAPRENDER APRENDERAPRENDERAPRENDER

ENSEÑARENSEÑARENSEÑAR

5S
Pérdidas
Estandardización
VSM
Mejoramiento continuo 
Resolución problemas I
Kaizen
Disciplina
Conversión cultural
TAKT
Sistema de jalar
FIFO
KANBAN
Trabajo en equipo
PHEA 

5S5S
PérdidasPérdidas
EstandardizaciónEstandardización
VSMVSM
MejoramientoMejoramiento continuo continuo 
ResoluciónResolución problemasproblemas II
KaizenKaizen
DisciplinaDisciplina
ConversiónConversión culturalcultural
TAKTTAKT
SistemaSistema de de jalarjalar
FIFOFIFO
KANBANKANBAN
TrabajoTrabajo en en equipoequipo
PHEA PHEA 



Basic Lean Inc.
• Porque Basic Lean?

– Porque tenemos la experiencia de implementar el 
sistema, tanto en Toyota como en otras empresas, 
tanto metalmecanicas como alimenticias, medicas y de 
servicios

– Porque no solo nos limitamos a dar cursos de 
capacitacion, sino estamos con Ustedes en el piso 
productivo, implementando con sus trabajadores, 
supervisores y cada nivel de la organizacion., ya que la 
gente es la clave de escencial para el éxito.

– Porque apoyamos a las empresas a crear Su Sistema 
de Produccion, con las ventajas y caracteristicas que su 
propio sistema tenga.



Basic Lean Inc.
• Sus contactos en Basic Lean Inc.

– Leroy Morrow (Presidente)
– 124 Canewood Blvd. Georgetown Ky.
– 502 863 0339 
– lmorrow@basiclean.com

• Ing. Arturo Medellin Dauajare
– Director de Operaciones Latinoamerica
– Villa Llera 178 San Luis Potosi SLP Mexico
– Tel 444 841 6622
– Cel 444 141 8722
– amedellin@basiclean.com


