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Automotive Forge
Il Congreso LEAN Management

San Fernando (Cadiz)
31 de Octubre de 2013
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1. Grupo GERDAU
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Company’s Philosophy
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[ MISSION

To create value for our customers,
shareholders, employees and
communities by operating as a
sustainable steel business.
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VISION

To be a global organization
and a benchmark in any
business we conduct.
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| VALUES |

o Be the CUSTOMER's choice

o SAFETY above all

= Respected, engaged and fulfilled EMPLOYEES

o Pursuing EXCELLENCE with SIMPLICITY

= Focus on RESULTS

o INTEGRITY with all stakeholders |
o Economic, social and environmental SUSTAINABILITY |

=




Gerdau Profile

Gerdau is a leading producer of long steel in the Americas and one of the
largest suppliers of special steel in the world. With over 45,000 employees, it
has industrial operations in 14 countries - in the Americas, Europe and Asia
- which together represent an installed capacity of over 25 million metric tons
of steel per year. It is the largest recycler in Latin America and around the
world it transforms, each year, millions of metric tons of scrap into steel,
reinforcing its commitment to sustainable development in the regions where it
operates. With more than 140,000 shareholders, the Company is listed on the
stock exchanges of Sao Paulo, New York and Madrid.

With a broad product line sold on the five continents, Gerdau meets the needs
of the civil construction, industrial, and agribusiness sectors. It is also a global
leader in supplying special long steel for the automotive industry. Steel is
present in the everyday lives of people. In Brazil, for example, Gerdau steel is
part of the construction and modernization of eight soccer stadiums for World
Cup 2014 and major infrastructure projects for the country such as railways,
wind power plants, ports, and roads
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Global Presence
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Steel mills

Downstream operations

Fabricated reinforcing steel facilities
Flat steel service centers

Retail facilities

Scrap collection and processing facilities
Iron ore extraction areas

Solid pig iron production facilities
Private port terminals

Associated companies

Steel mills

Downstream operations

Retail facilities Y

Joint ventures

Steel mills

Downstream operations
Eaoricated reinforcing steel facility

Gerdau Headguarters
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Automotive Forge Highlights

Forjanor S.L.- Fabrica de Villalba
Camino del Molino, n° 5 (P-29)
28400 Collado Villalba (Madrid)
Spain

Phone: +34 91 856 1400

Fax: +34 91 856 1450

Commercial contact:
gerdauautomotiveforge@gerdau.es

* Forging since 1917.

« Since End of 2005 Forjanor/Sidenor is a company of the Gerdau Group .
» Design, Forging, Heat Treatments, Machining & Logistics.

« Automatic Cold and Hot Forging.

« Machining Component Facilities.

* Forging Capacity Steel Output: aprox. 45.000 Tons/year.

* Forging Capacity in parts aprox. 38 MM parts/year.

+ Tooling Design & Construction in-house (100%).
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Automotive Forge sales by customer:

Total Sales 2012: 51.825 k€ / 28.630 Tn

DELPHI; 8% MAGNA: 8%

GM; 5%
VW; 14%
GKN; 3%

HONDA; 2%
NISSAN; 1%

Y

\ Others; 5%

ACI; 15%

NSK; 24%
RENAULT; 15%

TOP 10 sales by customer 2012 (Tn)
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Products

Bearings: Inner and outter —rings Gen.: |, Il & Il

Gearbox

Volume 8.500.000
: parts/year
Hot and Cold
Process Heat treatment +
shotblasting
Steel Low alloy steel.

Volumes 8.000.000 parts/year
Hot Forging +
Process Heat treatment +
shotblasting + MPI
Medium and high
Steel carbon steel.
Microalloy steel
Transmissions:
Volume 2.500.000 parts/year
Hot Forging +
Process H.T.+shotblasting +
machining
Steel Low alloy steel

GERDAY




Automotive Forge Main Customers
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2. Entorno previo proyecto
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Situacion Gerdau Automotive

En Agosto de 2011 se cambia el equipo de gestion,

;. QUE SITUACION SE ENCUENTRA?

»Malos resultados econdmicos

=Cultura de produccion “ en masa”.

=[o importante es la cantidad y no la calidad.

=[_as entregas a cliente se aseguran con gran cantidad de stock:
= 30 dias de materia prima.
» 20 dias de obra en curso
. 15 dias de producto terminado

»Malos rendimientos, en general, en las maquinas

»Estructura departamental que impide la rapida solucién de los problemas. La responsabilidad es de otro.
»Problemas en la gestion de inventarios.

»Falta de proyectos nuevos que aseguren el futuro

12 @ GERDAU



Situacion Gerdau Automotive

;. QUE DECIDIMOS HACER ?

=Reforzar el departamento de calidad para cambiar la cultura, “primero
calidad”.

»Introducir métodos y herramientas de gestion para ayudar a la toma de
decisiones correctas.

=Reorganizar las funciones de mantenimiento para mejorar los
rendimientos de las maquinas.

=Definir claramente nuestro negocio y enfocarnos en nuestros clientes
clave.

»Esperar los resultados de estas acciones para poder volver a ganar la
confianza de dichos clientes y optar a nuevos proyectos.
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Situacion Gerdau Automotive
;. QUE PASO ?

=|_as reclamaciones de clientes bajaron un 70%.
»|_a tasa de servicio se situ6 por encima del 95%.

»l_os clientes nos adjudicaron proyectos que supondran en
2014 y 2015 subir un 30% nuestra facturacion.

»|_a gestidn de materiales no tenia errores.

SIN EMBARGO ......

»[_os resultados econdmicos seguian siendo inestables.
»El rendimiento de las maquinas seguia siendo bajo.

»El| servicio a los clientes se seguia manteniendo a base de
stock.

=Con esos rendimientos los proyectos nuevos serian un
problema en lugar de una alegria.

9
g

POR TANTO, HABIA QUE MEJORAR
DRAMATICAMENTE NUESTRO SISTEMA
OPERATIVO
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Situacion Gerdau Automotive

¢, QUE SOLUCION PODRIAMOS TOMAR ?

Teniamos claro que adoptar la filosofia de trabajo LEAN era el ideal, pero, ;jcomo hacerlo?

=Por la empresa habian pasado consultoras de renombre en el pasado para ayudar en esa
transformacion pero siempre habian fracasado.

=E| enfoque LEAN en el pasado lo habiamos hecho para toda la fabrica.
=»Solo nos habiamos basado en el uso de herramientas LEAN, nunca en el cambio de cultura.
»Habiamos intentado ver resultados inmediatos, empezando la casa por el tejado.

LA DECISION FUE:

=Contar con una empresa externa de apoyo, con experiencia en AUTOMOCION, pero con
consultores que realmente nos ayudaran. No que aplicaran un método sin mas.

=La transformacidn se basaria en las personas.
=Elegiriamos un area piloto. Aquel que mas necesitabamos mejorar cara al futuro.
sEmpezariamos desde cero.....
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3. Despliegue LEAN Management
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Objetivos del proyecto

Proyecto piloto para una maquina
U Mejora del Up-time:
= |nicial: 38% (inicio afo 2013)
= Actual: 32% (18/09/13)
= QObjetivo: 45 - 55% (2014)

O Extrapolacion al resto de fabrica:

= Segun ritmos de implantacion.

@ GERDAU
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Objetivos del proyecto

¢Quée linea estratégica vamos a seguir?
O Actuacion LEAN para promover autonomia de los equipos.

¢, Qué Planes especificos vamos a desarrollar?

0 Creacion Equipo Base (ENT), Creacion Equipo Soporte (MFT)
O Formacién especifica en técnicas LEAN de los participantes.
O Asignacién de Objetivos.

O Involucracion de la Direccidn.

¢ Por qué debemos hacerlo?

0 Lo demanda el mercado y nuestros clientes.

O Para garantizar la mejora continua de nuestro proceso.

O Es unareto y una obligacién de todos, trabajadores y Direccion.

¢, Qué recursos vamos a asignar?

O Soporte externo.

O Formacién para provocar un cambio cultural.

O Designacion de ENT (Equipo Natural Trabajo) y EMF (Equipo Multifuncional) para
soporte diario de la planta.

¢, Cual es nuestro punto final?
O Ser el forjador referente del mercado.

0 Y seruno de los mas importantes empleadores de Collado-Villalba,

@ GERDAU
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Estructura del proyecto

FILOSOFIA LEAN:
Q Dar valor alas j

TRABAJO EN EQUIPO

Creemos equipos

MEJORA CONTINUA

TODOS sabemos usar

El recurso MAS
VALIOSO.

Maximo RESPETO.

Necesitamos LIDERES.
e - = = = |

TODOS aportamos soluciones.

e’3] GERDAU 10



Estructura del proyecto

MODELO DE ACTUACION PARA
ALCANZAR LA FILOSOFIA LEAN

L Creacion ENT-EMF. _
AUTONOMIA
de los ENT

Seguridad
Ingenieria
Mantenimiento
Logistica

Supervisor

e’3] GERDAU
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Estructura del proyecto

MODELO DE ACTUACION PARA

ALCANZAR LA FILOSOFIA LEAN i
g _ AUTONOMIA
de los ENT

ENT:
O Pequenos equipos de personas geograficamente cercanos que

e’3] GERDAU 1



Estructura del proyecto

¢QUE PERSEGUIMOS CON LA CREACION DE LOS ENT-EMF?
0 Implicacion de todos los trabajadores en el trabajo, incrementando su sentido

¢QUE ROLES Y RESPONSABILIDADES TIENE UN MIEMBRO DE UN
ENT?

O Entender y practicar las normas de seguridad.
L Entender y ejecutar las normas de calidad.

e’3] GERDAU
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¢ COMO TRABAJA EL ENT?

5’ al inicio

del turno.

5’ al final del turno.

Dpto. PRODUCCION
b REUNION DE INICIO DE TURNO DEL [, FORJA CALIENTE
GERDAU 3di
Cédigo FOR-O-CGE-
ENT Fecha 1000972013
FABRICA [ FORJANOR Rev.| 0 | Pag: | 1
Aprobado po CALIDAD | R.Molinero

CASCO BOTAS GAFAS
AUDITIVA

GUANTES  PROTECCION

HERRAMIENTAS / MAT ERIALES NECESARIOS

Panel de Informacién Lean

TIEMPO ESTANDAR | 0:05:00

COMO/CROQUIS

'SEGURIDAD(S) / MEDIO AMBIENTE(MA)

PUNTOS CLAVE 1 CALIDAD(Q) | COSTE(C) | ENTREGA(D)

LUGAR: En el tablén Lean situado en la
plataforma de la HATEBUR-2.

DURACION: Maximo 5 minutos.

Deben asistir
* ENT (maquinista,
ayudante, montador y
operario de mantenimiento)
del turno entrante
* Responsable Fabricacion:
todos los dias a una de las
reuniones
* Jefe de Célula: tres
dias/semana a una de las
reuniones

* Director de Fabricacion:
un dia a la semana a una
de las reuniones

Comprobar que todos los aspectos de
Seguridad son correctos:

* Todos los trabajadores tienen los EPIS
necesarios

* En la maquina y su entorno no se detecta
ninguna condicion insegura que impida
empezar a trabajar

Cualquier situacion insegura
debe comunicarse al mando
antes de comenzar a trabajar.

Comprobar que se dispone de todos los
elementos necesarios para asegurar la Calidad
del producto:

* Cartulina 12 pieza

* Utiles de control
* Pauta de control

* Defectoteca

* Reclamaciones recientes
Comprobar que la pieza en fabricacion es
correcta antes de empezar a producir.

Comprobar que se dispone de la documentacion|

necesaria para fabricar: plano de pieza, gama
de montaje y gama de fabricacion.

A partir de los datos de paradas y rendimiento
del turno anterior, comprobar si la méquina esta
Ok para empezar la fabricacion.

& GERDAU

_ UsovcrReNDAsDEseGuRDAD |

REUNION SALIENTE ENT

i por: Rorobado por
T

FORJACALIENTE

HERRAMIENTAS [ MATERIALES NEGESARIOS

R Es

casco

BOTAS. oaeas

GUANTES

AUDITIVA

PROTECCION

[Avtos g6 omp:
Rotuladores para identiicar el turnos rojo, verde y azul.
Marcadores para la cruz verde de Seguridad: verde, amarilo,
Datos de incidentes/accidentes, cestones segregados.

TIEMPO ESTANDAR:

[CJAcTvioa crirca

MEDIO
1CALIDAD(@) / 1 ENTREGA(D)

ne LQuE?  comoicroquIs? PUNTOS CLAVE
o s e
Naranja: Accidente sin baja mando inmediatements

i se hublesen producido mas cestones que los del objetivo,
[habra que anotar las causas en el Tablon de Area (r @ punto 5),

roquiore accién
inmediata s 3 cestones.

Anotar datos de Produccion

anotar en Ia grafica el Rendimiento Operativo (RO) obtenido en
aurante el tumo,

i no s hublese alcanzado el objetivo del RO establecido, habra
que anotar las causas en el Tablén de Area (ir @ punto 5),

£l objotio do RO s

causas yacciones.

Analizar causas de incidencias.
yproponer acciones

[Anotar todos los problemas que hayan motivado los accidentes.
05 costones segregados o la perdida de Rend. Operatio
los campos:
Origen: SeguridadCalidad/Produccion.
Descripeion de la incidencia
Equipo.
Fecha Incidencia.
Causa de la incidencia,
Acciones realizadas/propuestas.
Obsenaciones.

Anotar 56l aquello que
aya resusito
durante el urno o que
porsu importancia, debal
quedar refejaco.

Realizar seguimiento de

En o Tabion de Area, estard colocado el Plan de Acciones de
[Fabricacion donde se puede ver el seguimiento de las acciones
propuestas, el responsable de ejecutarlas yla fecha compromiso|

€1 Plan de Accion o
elabora ol EVE

e’3] GERDAU
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MODELO DE RELACION ENT & EMF

Confirmamos que la
mejora aplicada es
efectiva.

Devolvemos al ENT una
MEJORA.

Una vez resuelto el problema:

Ingenieria
Mam‘enimieng

Produccion

Calidad

Utillaje

Resolvemos nuestros problemas:
Lo que NO podemos solucionar, lo
TRASLADAMOS al EMF

Revisamos diariamente los problemas de los
ENT:
Lo que NO podemos solucionar, lo
TRASLADAMOS al JC.

e’3] GERDAU
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FORMACION: MCP

PLAN DE ACCION FABRICACION - VILLALBA 2013
@ Finalizada @ Enplazo A: Prioritario. Riesgo de averia o pérdidas significativas
(O SinPlanificar @ Retrasada Prioridad B: Urgente. Posibiidad de parada
C: Nourgente
) 0 0 ” Responsa | Priorid .. | Fecha Fecha , Accion verificada |Resultado
0
N° | Origen Anomalia o Riesgo Detectado Accion Propuesta Dpto. | Instalac. e | ad Fecha lnicio Plnifcada | Realizada Status | Coste Observaciones porelmaguinista ||OK-NO OK)
.. |Falta dispensador de tapones para los oidos en , . Moisés -
1 |Sequidad o » Instalar dispensador de tapones Varios "y C | 22-abr-13 | 7-may-13 | 29-abr-13 ELEIELE
vestuarios junto a oficinas RRHH. rez
|No apriete la contra-cuchila. . José
2 Pmdﬁm Se rompe la tuerca de apriete de la tapadel  [Nueva tapa de corte. sze Hatebur2 | Femando | B | 22-abr-13 | 29-abr-13 | 26-abr-13 [
corte con bastante frecuencia Alrso
Produccio |EScama de corte en la referencia 1635H en el ; . Forja Concepcion Enestudio durante las préximas
51, 0578 Revisar proceso por el departamento de Ingenieria Caente | TEE2 || B | 22:abr13 | 30-sep-13 EnPlazo esamzciones
Produccio | Faltas de lenado en la referencia 1635H enla ; - Foria Concepeion Enestudio durante las préximas
6 Revisar proceso por el departamento de Ingenieria | Hatebur2 | B | 23-abr-13 | 30-sep-13 EnPlazo ‘
n |valonay enla altura de la cazoleta P poreicep Y Calirte Martnez P estampaciones
Produccid falta tangas de reglaje 345-00 para ajustar cota Crearun dé plno conolierno (gl ciele Forj Concepcio Después de anai bi
roauccio a . . orja oncepcion ohr e espues de analizar se camoia
- en ez 1635H modificado) para realizar control cota porta-dedos de otra| . .. [Haebw2| "\ c o) C | 23-abr-13 | 304u-13 Retrasada it
manera.
io|Roldana superior izquierda suelta. Andlisis sist fijacion roldanas por el departament '
1o |Produccid oldana superior izquierda suelta gss§slema de pco oldanas por el departamento cF\('ma b2 ossDun| ¢ | 23:0br13 | 23213
n |Roscas pasadas de ingenierfa instalaciones aliente
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DESEMPLENO - MEJORA

EVOLUCION

/"”‘““)ﬁ |

PAVAT o

Transtormacion
Gestion Tradicional

Sinergias
TODOS los dias
— TODAS las personas
| TODAS las herram LEAN

(Gestion LEAN)

Evolucion

TIEMPO

@ GERDAU
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4. Situacion actual
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Se ha iniciado el camino:
0 SUELO del Templo Lean:
=  Gestidn visual.
» Estandarizacion.
= Nivelacién de la produccion.

GESTION VISUAL:

O Tablén Lean:
=  Reuniones diarias.
=  War-room.

= 5Why’s al menos 1 a la semana.

ESTANDARIZACION:

U Definido Mapa de Proceso Forja Caliente.

O Definir mapas por células/areas, pues hay procesos de
organizacién que deberiamos englobar en algun sitio.

U Falta valorar estandares identificados.

O Hay que garantizar la SOSTENIBILIDAD con auditorias
internas.

UDebemos tomar tiempos a los estandares creados.

HEIJUNKA:
O De momento no hemos actuado.

Nunca debemos olvidad que perseguimos la MEJORA
CONTINUA a través de la:
O Eliminacion de DESPILFARROS.

U La busqueda del FLUJO continuo.

JUBSTINTIVE
Tattinme
Aujo continuo

Fezacoredaen
@ntichd coreda
yentienpo

HEUUNKA

Rerificaiincelapradden | ESTANDARZAGCON | GESTIGNMISUAL

@ GERDAU
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Y se comienzan a levantar los pilares:
O Herramientas Lean:

= 5&S.
=  SMED.
= 5Why’s.

5S:
Q EI 5S del premontaje de HATEBUR va a ser
NUESTRA BANDERA.

SMED:
U Iniciado con premontaje y se seguira con cambios de
modelo de HATEBUR-2.

5Why’s:
0 Tenemos que aprender a DAR SOLUCIONES.
QO Ejecutaremos un 5Why’s 1 vez a la semana.

Nunca debemos olvidar que perseguimos la MEJORA
CONTINUA a través de la:
O Eliminacion de DESPILFARROS.

U La busqueda del FLUJO continuo.

JUSTINTIVE
Tattime
Ayocontinuo

Rezacoredaen
Gntickd coreda
yentienpo

HEUUNKA

Rarificadion celaproduicdion ESTANDARZAJON | GSTIONMSUAL

@ GERDAU
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5. Dificultades al avance
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SOSTENIBILIDAD:
0 La causa raiz mas repetida en FRACASOS en proyectos LEAN, es la ausencia de
SOSTENIBILIDAD.

0 Siempre encontramos éxitos en las experiencias piloto, pero una vez terminado el proyecto y
como consecuencia de una FALTA DE CONSISTENCIA en los propésitos de partida, se

abandonan los apoyos a los ENT.

AUDITORIAS

4

Supervisor: MiINIMO 1 AL DIA
Jefe de Area: MINIMO 3 A LA SEMANA
Gerente: MINIMO 1 AL MES

e’3] GERDAU
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ANO 2012:

B s

Seguimiento de ftems de Control - Rutina

ANO 2013:

Estructura Organzacional: | GSE - Indusirial Villaba Ciclo de 0z
Responsable: MIGUEL ANGEL IBARIEZ SASTRE Principak |
FOR - Randimlsnta Oparadva Hatabur 2
"M
X0
BT L SRL 0 L B 3 L 2 o3 v
a
o ‘ '
i
o I
ol
"
EH)
A
i\
J M A
= RN TR L R 0 - S 4 S T O T T O T
ASSRSEESE R RS S F A AR R R N N
I
IER: o
& Fopadaly =+ Rl
12 1521 | FOR - Renvimiento Gperativo Hatebur ;
Frecienca ENE FEB MAR | ABR MAY JN JuL A0 SEP ocr NOW oc
| Progectao 24 124 1124 1124 1124 1124 14 1124 1124 124 1124 1124
Valores | Realzad 1236 1158 %50 1184 1185 1134 i 19 o5 1203 1054 1165
Sam. @ L] [ ] # L] @ & L] L] L] [ ] @
Projectaty 1124 124 1124 1124 124 1 14 124 1124 124 1124 114
Acumuiado | Realrado 1238 1% 1144 1153 1150 1162 1166 1143
Sem. 4 | ] L] L] | L) ] ]
Resulfaty e Benchman Geral Benchman
] pulll il bultl 212 1| W AR N )
1103 1058 1143 1124 [] ]
03/062013 Uso Restricto - Gerdau 1de

1600

1400

1200

1000 -

800 1

600 1

400 1

200 1

1297 129

B Objetivo

IRo

iiiDEMASIADOS “DIENTES DE SIERRA” FALTA DE SOSTENIBILIDAD!!!

e’3] GERDAU
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Diagnostico de situacion actual

Andlisis INTERNO

DesiLipap

Aspecto negativo de una
situacion interna y actual

ForTaLEZA

Aspecto positivo de una
situacion interna y actual

Analisis EXTERNO
AvENAZA

Aspecto negativo del
entorno exterior y su
proyeccién futura

OPORTUNIDAD

Aspecto positivo del
entorno exterior y su
proyeccion futura

Debilidades

Actuaciones de mejora

1.- ¢ Hemos dado valor a las personas?

U Les dimos su sitio al principio,
pero ...

U Percibieron nuestra presencia
inicial, pero ...

U Se sintieron importantes al
empezar, pero ...

U En definitiva, tuvimos una sola
reunion con ellos y
desaparecimos???

Q Impartir jornada de motivacion, formacion e
informacion del proyecto a los nuevos ENT.

U Definir organigrama de la fabrica y colocarlo bien
claro en el tablon de area.

U Debemos tener un lider natural que de forma
continua, DE VALOR a las actuaciones de las
personas (Director de Operaciones o en su defecto el
Jefe de Ceélula).

2.- ;Hemos creado equipo?

U No se cumplen los estandares
de reuniones diarias.

U No hablamos con el ENT, ni les
transmitimos dudas, avances,

U No hay comunicacion
bidireccional de lo reflejado en
el tablon Lean.

U Demasiados cambios en poco
tiempo.

U No podemos decir «esto pierde
fuerza», como si fuese un
problema de otro.

U Asistencia obligatoria reunion cierre ENT de Director
Operaciones: Min. 1 vez/semana.

U Asistencia obligatoria reunion cierre ENT de Jefe
Célula: Min. 3 veces/semana.

U Asistencia obligatoria reunion cierre ENT de Jefe
Fabricacion.

U Colgar «Mapa de Proceso» de la Célula y los
«estandares de reunion» de los ENT.

U Realizar visita de motivacion a DELPHI Barcelona.

U Charla con los ENT, para que cada uno adopte su rol.

3.- Aplicamos «Mejora Continua».

U Parece que nos hayamos
acostumbrado a ver resultados
en el tabléon, sin inmutarnos.

U Impartir charlas mas frecuentes a TODOS los turnos,
por parte de los Jefes de Fabricacion.
U Dar mas formacion a los lideres del ENT, de su rol en

el equipo.
& GERDAU
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Diagnoéstico de situacion actual
Andlisis EXTERNO
AWMENAZA

Aspecto negativo del
entorno exterior y su
proyeccion futura

Andlisis INTERNO

DesiLipap

Aspecto negativo de una
situacion interna y actual

OPORTUNIDAD

Aspecto positivo del
entorno exterior y su
proyeccion futura

ForraLEzA

Aspecto positivo de una
situacion interna y actual

Fortalezas

Actuaciones de mejora

1.- éHemos dado valor a las personas?

O Les dimos su sitio al principio, y
se sintieron importantes.

Q Percibieron nuestra presencia
inicial, y se sintieron
importantes.

O Se sintieron importantes al
empezar.

O Debemos copiar el mismo impulso de inicio.

2.- ¢Hemos creado equipo?

O HATEBUR-1 comenzo a
reclamar la atencion de los
EMF.

3.- Aplicamos «Mejora Continua».

Q El «muro de las lamentaciones»
nos unia a todos con un
proposito.

O Todos los dias vemos objetivos.
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¢ Por qué se produce esa evolucién positiva inicial y luego una caida?
U «jEl ojo del amo, engorda al caballo!», pero no hemos dejado de prestar atencion.

¢, Qué hay realmente detras de este refran? ANALICEMOSLO DE FORMA CONJUNTA.
O 1° ElI VALOR de las personas.
= La organizacién HA CREIDO en un grupo de personas para iniciar esta aventura.
» Se han mantenido reuniones preparacion y TODOS han apoyado el proyecto. Gran
IMPLICACION.
= Las personas son las GRANDES PROTAGONISTAS de esta transformacién.
» Pero este pilar de la filosofia Lean se ha derrumbado. jHAY QUE VOLVER A CONSTRUIRLO!

O 2° El Trabajo en EQUIPO.
» Se ha estructurado el trabajo segun el modelo Lean ENT-EMF, aportando aun mas recursos
(NX).
= Se han establecido los ROLES de cada persona dentro del equipo.
= Pero ciertamente no se ha conseguido y no hemos aprendido a TRABAJAR EN EQUIPO. jHAY
QUE VOLVER A EMPEZAR!

O 3° La MEJORA CONTINUA, suelo del templo Lean.
= Se van a ESTANDARIZAR los principales procesos. ijNO HAY SOSTENIBILIDAD-
AUDITORIA!
= Se han establecido herramientas de CONTROL VISUAL, tales como el Tablén de Area. jES LO
MAS AGRADABLE A LA VISTA DE LOS TRABAJADORES Y POR TANTO, NOS PODEMOS
APOYAR EN ELLO PARA CONSEGUIR EL RESTO!

= Ysetrabajara enla NIVELACION DE A PRODUCCION.
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