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Presentacion

Quien es Daniel

> Soy Graduado en Ingenieria Industrial Mecanica, Black Belt Lean Six Sigma y Master MBA
(Direccion y Administracion de Empresas).

> Trabajo como Freelance ofrezco a los clientes los siguientes servicios:

" Ayudo a las empresas a mejorar la Supply Chain
Management, mediante herramientas de mejora continua
(Lean), que impactan en el aumento de competitividad,
reduccion de costes e incremento de los estandares de
calidad y nivel de servicio de clientes.

" Tengo aproximadamente 15 anos de experiencia
realizando proyectos de Mejora en distintos sectores.

" Ofrezco soluciones globales de analisis, diseino e
implantaciédn de dichas mejoras; soluciones que son
factibles, realistas y adaptadas a su negocio. Lean Supply Chain Expert

" Colaboro con Consultoras, Ingenierias, etc... en equipos
multidisciplinares formados para realizar proyectos en
cliente final.
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Panorama Actual

Empresas ineficientes

» Mas del 25% de los costes de las empresas son producto de procesos ineficientes y poco
automatizados consecuencia de:

" Complejidad de los procesos que implican tareas y
operaciones innecesarias y complejas que no son percibidas
por el cliente, sin valor anadido en el producto y/o servicio
entregado.

" Gran variabilidad en los procesos debido a procesos no
controlados ni estandarizados.

" Laresistencia al cambio de las personas.

" Falta de alineamiento estratégico y de un compromiso
directivo.

" [Escasa orientacién a Cliente.
" La escasa comunicacion y la falta de trabajo en equipo.
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Panorama Actual

En la actualidad “el Rapido se Come al Lento”

>
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En la actualidad las empresas que son:

" Lentas para entregar sus productos o servicios.
® Tienen constantes quejas o reclamaciones.

" Su calidad es inconsistente.

" No estan orientadas al cliente.

" Sus precios y costes son altos.

" Y son deficientes en cuanto a la comunicacion y
trabajo en equipo...

= Estan condenadas al fracaso e incluso a su
desaparicion.

NEW MILLENNIUM il
A UDIO P e

[New York Times Besteller]
it's not the
BIG that eat
the SMALL
...it's the FAST
that eat

the SLOW

“En la actualidad, no es que el Grande se come al Pequeno...

sino que es el Rapido el que se come al Lento”.

Web oficial de Actividades Lean
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Implantacién de la Filosofia Lean
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Introduccion la Filosofia Lean
¢, Qué es Lean?

> Lean es una filosofia de administracion de las operaciones que permite a cualquier empresa
(con independencia del sector al que se dedique) competir en el mundo globalizado a través
de una cultura de mejora continua y de la utilizacion de herramientas, sencillas, faciles de
implantar y que dan resultados basandose en:
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Orientacion al Quitar complejidad Eliminar los Ofrecer calidad
cliente a los procesos despilfarros a la primera
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Incrementar la Mejora Continuay Desarrollar a las Sin grandes
Productividad Estandarizacion personas y el Trabajo inversiones
en Equipo
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Introduccion a la Filosofia Lean

¢ Por qué la filosofia de mejora Lean?
> El la filosofia Lean, aplicado a toda clase de procesos, se caracteriza por:

" Reducir los costes y el stock en toda la Cadena,
eliminando todos los desperdicios, mejorando el retorno
financiero y la tesoreria.

" Reducir los tiempos de entrega, al optimizar los procesos.

" Calidad asegurada en cada operacién, reduciendo los
defectos que llegan a los clientes.

" Productividad elevada, con el minimo empleo de recursos.

® Mejorar el nivel del Servicio ofrecido a los clientes.

» B D @
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Introduccion a la Filosofia Lean
Aplicaciones en la Cadena de Suministro
> Aunque en origen del Lean esta en la produccion, se puede aplicar Lean a cualquier area
de la compainia.
Lean Management
Desarrollo de Aprov. - Ctas. por
Lean |\ Lean N[ Lean Lean Lean |{ Lean .
| Design | |\ Sales | | Logistics):| Manufacturing |:| Logistics)|Accountin
Lean Office : ' g
Innovacion  +€ -€ Optim.Rec Cump +€
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¢, Como se Consigue?

Con el Alineamiento Total de la Direccion

> Para poder implantar Lean como una herramienta de competitividad empresarial es

necesario contar con:

3 Keys to Embracing Kaizen

1. Top Management Commitment
2. Top Management Commitment

3. Top Management Commitment

% Web oficial de Actividades Lean
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Desarrollo de personas y equipos Multidisplinares
» El éxito de la implantacion del Lean esta fundamentado en conseguir un cambio de

cultura en las empresas asi como, por el desarrollo de las capacidades de las personas y
por un magnifico trabajo en equipo.

PDCA Toward the
Target Condition

Y
®
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¢ Como se Consigue?

Aplicando Herramientas Lean

Personas y equipos
JT 7 7 Jidoka
Tack Time &2 4 Calidad en el lugar
Flujo Continuo J \% del montaje.
Pull 3 3 Problemas visibles
Smed Paradas
Logistica automaticas.
' optimizada hasta el Andon.
proveedor ”ss 0® Separacion
il hombre-maquna

_.E"""“"”“ sz -—

Produccion nivelada y alisada (Heijunka)
( Estandarizacion de Procesos — Organizacion del Trabajo (5S)

13
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., Como se Consigue?

Tipos de Herramientas

2 Las herramientas Lean se dividen en cuatro grandes grupos:

%{ LeanESI

Herramientas de Base (cimientos Lean), son necesarias
para cualquier implantacion Lean y aplican siempre:
Organizacion de tareas o 5S, Estandarizacion y Heijunka.

Herramientas de Flujo (Pilar Izquierdo), son todas las
herramientas que tienen que ver con la optimizacion y
mejora de los Flujos de los procesos: JIT (Just in Time),
sistema Pull, Flujo continuo, Smed, etc...

Herramientas de Calidad (Pilar derecho), son todas las
herramientas que se usan para la mejora de la calidad y
asegurar la calidad a la primera en los procesos: Jidoka,
Andon, Poka Yoke, etc...

Herramientas de Analisis y Resolucion de problemas
(en el centro de todo las personas), son todas las
herramientas que utilizamos para el Analisis y Mejora de
las Cadenas de Valor y los procesos, identificando mudas
y problemas en los procesos e implantado los eventos de
mejora que solucionen sus causas raices: VSM (Mapa de
valor), 5 proques?, Diagrama Ishikawa, Pareto, A3, etc...

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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. Como se Consigue?

Cambio de Cultura Organizativa

>
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A pesar de la extension de los principios y herramientas
Lean, muchos de los intentos por implementar Lean
son muy superficiales. La razon es que muchas
compaiias se centran en implementar herramientas
aisladas: 5S, Kanban, VSM, JIT, etc., sin entender
verdaderamente que es los que las hace funcionar
juntas en un sistema y de manera continuada.

Es necesario desarrollar una cultura organizativa,
que es algo que requiere de tiempo. En muchas
compafias, la direccion no esta involucrada en el dia a
dia de la mejora continua, la comunicacion y formacion
es deficiente, y como consecuencia el grado de
involucracion de los equipos es muy bajo.

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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Proyectos Menos es Mas

u

Proyectos implantacion Lean

> Algunos proyectos que nos ayudan a optimizar los procesos, reducir los costes, mejorar la calidad
y el nivel de servicio al cliente de nuestra empresa serian:

® Planificacion Estratégica (Hoshin Kanri)

v" Esta herramienta nos ayuda en la definicidon del Plan
Estratégico de nuestra empresa y a la implantacion y
seguimiento del mismo.

v/ Se definen los objetivos estratégicos, la lineas | 2 2
estratégicas para alcanzarlos y las actividades claves , 2
o proyectos que se deben realizar para la 2,%\ ‘
consecucion de los objetivos, ademas de un sistema
de indicadores para su medicion y evolucion.

v" Igualmente definiremos un sistema de Gobernanza
de la Implantacion del Plan Estratégico, a través de
una PMO (oficiha de proyectos), donde
mensualmente realizaremos seguimiento de los
indicares y de como va el Plan y cada proyecto.

v" Con esta herramienta, conseguimos: asegurar la
implantacidn del Plan, optimizar y reducir los costes y
optimizar los recursos utilizados en la implantacion.

16
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Proyectos Menos es Mas

Proyectos implantacion Lean
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> Algunos proyectos que nos ayudan a optimizar los procesos, reducir los costes, mejorar la calidad
y el nivel de servicio al cliente de nuestra empresa serian:

“ Analisis de Cadena de Valor (VSM)

Web oficial
'SC

N7
‘o LeanESI |z

uela Supe

v

L X XX X

ANERAN

Hacemos un diagnostico a través del Mapeo la
cadena de valor o area (VSM) que queremos
mejorar, definicibn cada proceso y operacion/tarea
que la componen.

|dentificamos las tareas con problemas
(desperdicios).

Medimos los indicadores claves de la cadena.

|dentificamos las causas raices de esos problemas
(5 porques?).

Definimos proyectos que solucionen las causas
raices.

Priorizamos los proyectos de mejora (Matriz coste
impacto)

Definimos nuestro Plan de implantacion de mejoras.
Seguimiento de implantacion del Plan.

l de Actividades Lean
rior de

Ingenieria

TAREAS

PROCESOS
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Proyectos Menos es Mas

Proyectos implantacion Lean

> Algunos proyectos que nos ayudan a optimizar los procesos, reducir los costes, mejorar la calidad
y el nivel de servicio al cliente de nuestra empresa serian:

" Implantacion 5s

v" Con esta herramienta se busca organizar la zona de
trabajo.

v Cada s coincide con una fase de implantacién y
estas son:

* Seleccionar
*  Ordenar

° Limpiar

* Estandarizar
°*  Mantener

18
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Proyectos Menos es Mas

Proyectos implantacion Lean
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> Algunos proyectos que nos ayudan a optimizar los procesos, reducir los costes, mejorar la calidad
y el nivel de servicio al cliente de nuestra empresa serian:

% LeanESI

" Estandarizacion de procesos

v

v
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Mapeamos el proceso (VSM) que queremos mejorar,
definicion cada tarea u operacion que lo componen.

Identificamos las tareas que no tienen valor afadido
para el cliente, las tareas que son de no valor
anadido necesarias y las de no valor afiadido no
necesarias.

Eliminamos directamente las tareas de no valor
anadido no necesarias, mejoramos las necesarias y
mantenemos las de Valor anadido.

Definimos el estandar del proceso.
Implantamos el estandar.
Formamos al personal en el estandar.

Hacemos seguimiento del estandar y aseguramos
que las tareas se realizan segun este.

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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Proyectos Realizados et

Proyectos mas significativos

> Algunos de los proyectos mas importantes que he realizado en los ultimos anos son:

HOSHIN KANRI y GOBERNANZA EN EL
DESPLIEGUE (PMO). 2020-2021

CLIENTE: ANGEL CAMACHO ALIMENTACION

CREACION Y DESPLIEGUE OFICINA LEAN

CLIENTE: EL CORTE INGLES 2018-2022

OPTIMIZACION Y MEJORA DE PROCESOS A
TRAVES DE IA 2024

CLIENTE: COCA COLA

OPTIMIZACION Y MEJORA DE PLANTA 5J 2024
CLIENTE: GRUPO OSBORNE (SRC)

% Web oficial de Actividades Lean
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Proyectos Realizados
Contexto: Hoshin Kanri y Despliegue (PMO)

> Empresa: Angel Camacho Alimentacion

>Compaﬁ|'a de alimentacion, cuyas principales lineas de
negocio son: Angel Camacho Alimentacion (aceitunas), La
vieja Fabrica (mermeladas), Susaron (infusiones). Su
facturacion en 2022 fue de 252 millones de euros.

» Es una Compania que desde hace afnos busca la excelencia
operativa, por ello, tiene un departamento de Mejora Continua
y esta inmersa en formaciones y proyectos de Mejora e
implantacion Lean desde algunos anos.

» He realizado con ellos varias formaciones y proyectos:
= Formaciones:

v Yellow Belt Lean: Mando intermedios.
v Hoshin Kanri y Lean Management: Equipo directivo
= Proyectos:

v Definicion del Plan estratégico con la herramienta
Hoshin Kanri.

v' Creacion de PMO (oficina proyectos) para el
depliegue del Plan estratégico.

v" Implantacion de herramientas base (Teian, 5s,

etc...). 21
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Proyectos Realizados

Proyecto: Hoshin Kanri y Despliegue (PMO)

> Los objetivos que se perseguian en este proyecto eran los
siguientes:

%{ LeanESI

Implantar una sodlida cultura estratégica en toda la
Organizacion.

Organizar la Estructura del Plan Estratégico Operativo,
haciéndolo coherente, motivador y alcanzable para AC.

Fomentar y establecer las principales directrices y
formas de actuacion para conseguir alcanzar la vision
estratégica operativa de AC.

Capacitar, entrenar y guiar a AC, para gestionar el Plan
Estratégico y alcanzar sus Objetivos. Esto incluye la
creacion de PMO y Despliegue del Plan.

Establecer la metodologia de evaluacion de los Equipos
en la implementacion del Plan, para medir el
cumplimiento de los objetivos especificos.

Establecer mecanismos de seguimiento y evaluacion
sistematicos para controlar la ejecucion del plan y el
mejoramiento continuo de las competencias, que den
respuesta Optima y alcancen las expectativas de la
direccion.

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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Proyectos Realizados T

Fases: Hoshin Kanri y Despliegue (PMO)

> Las fases del proyecto fueron:

Gobernanzay

F iond
ormacion de Despliegue del Plan

Estratégico

directivos en HK

= Creacion de Oficina de

® Realizar una = Revisamos el Plan
formacion a todo el estratégico que tenian pr oyecto (PMO)y los
equipo directivo de vigente, resumiendo, sistemas de
la herramienta optimizando y _gobernan;g ©
Hoshin Kanri y de focalizando en el |mp_|qn_t§0|on del Plan,
Lean Management. mismo, para conseguir definicion de la

herramienta de
Seguimiento de
implantacion del Plan
y despliegue del HK.

un Plan coherente con
la Estrategia de AC y
se que pudiera
implantacion y medir.

% Web oficial de Actividades Lean
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Proyectos Realizados

Resultados: Hoshin Kanri y Despliegue (PMO)

» Consecuencia del proyecto se obtuvieron los siguientes
resultados:

% LeanESI

Capacitar y Formar al personal en Lean Management y
en la Herramienta de Hoshin Kanri.

Se creod el a través de la Herramienta Hoshin Kanri
como realizar / simplificar el Plan Estratégico definido
por ACA

Se realizd un Plan de Accion para el Despliegue e
Implantacion del Plan Estratégico en ACA (Plan
Evolucion), priorizado y simplificado.

Se definid una Pizarra de Seguimiento para poder
Gestionar y hacer seguimiento a todos los indicadores y
métricas definidos en el Plan (Box Score).

Se cred la Oficina de Proyecto (PMO), a través de la
cual, se va a gestionar y dirigir la Gobernanza de la
Implantacion y Despliegue del Plan Estratégico.

Se defini6 los Organos de Gobernanza para el
seguimiento y Despliegue del HK.

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria

Cagg

24



72 Mangg
MProvem:

Proyectos Realizados

ing.

Contexto: Creacién y Despliegue de Oficina Lean (ECI CAD)
> Empresa: El Corte Inglés

» Es una sociedad con una amplia trayectoria en la distribucion
comercial. La principal actividad de El Corte Inglés es la venta
al detalle de bienes de consumo.

» Es una Compania que desde 2016 busca mejorar su
competitividad en el mercado, por ello, decidi6 crear una
oficina Lean en cada uno de sus dos centros logisticos:
Valdemoro (CEPA) y Pinto (CAD).

25
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Proyectos Realizados
Proyecto: Creacion y Despliegue de Oficina Lean (ECI CAD)

> Los objetivos que se perseguian en este proyecto eran los
siguientes:

" Desarrollo de la Cultura de Mejora Continua en el centro
logistico (CAD ECI).
"  Creacion de Estructura Organizativa de Oficina Lean.
" Mejora y Estandarizaciéon de Procesos del CAD.
" Incremento del compromiso de las personas.
" Implantacion de Herramientas Lean (Piloto + Despliegue:
v 5S.
v Estandarizacion.
v Cuadro de Mando Operativo (CMO).
v Sistemas de comunicacion Lean.

v Teian (buzdn de sugerencias).

=  Definicién de Plan de Implantacién de Eventos de Mejora
Priorizado.

" Reportar a la Direccion sobre el estado, evolucion vy
avance de la mejora en el Centro.

" Gestionar y evidenciar los riesgos y factores limitantes
surgidos en la implantacion de la Mejora Continua en el 26
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Proyectos Realizados
Fases: Creacion y Despliegue de Oficina Lean (ECI CAD)

> Las fases del proyecto fueron:

Formacion de todo

Implantacion de
el personal por

Niveles

Herramientas Lean

» Se formaron todos = Definicién de = Se realizé un piloto de
los mandos responsables de implantacion de las
intermedios en Oficina Lean y de herramientas lean: 5s,
Yellow Belt y a los Champions. Definjcién estandarizacic?n, 3y
operarios en White de CMO de la ofcina CMO+Comunicacion y
Belt, a los Lean, como se tenia Teian, a la que llamamos
directivos se le que comunicar, tareas, isla de la excelencia. A
realizé la formacién funciones, etc. partir de ahi se definio el

plan de Despliegue de las
herramientas.

= En paralelo se definieron e
implantaron A3 Kaizen 27
Y | eanESI | s, (Eventos de Mejora).

Yellow Belt Lean.
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Proyectos Realizados e
Resultados: Creacion y Despliegue de Oficina Lean (ECI CAD)

» Consecuencia del proyecto se obtuvieron los siguientes
resultados:

= Se formaron y obtuvieron la certificacion 80 mandos
intermedios en Yellow Belt Lean.

=  Se formaron y obtuvieron la certificacion 500 empleados
aproximadamente en White Belt Lean.

= Se creo la estructura de Oficina Lean: Responsables,
Champions, comunicaciones, CMO, etc...

" Se establecieron e implantaron los sistemas de
comunicacion Lean en la organizacion: reuniones
TOPS5, TOP10, TOP20 y TOP 60.

" Es establecid sistema de gestidon por indicadores (KPI's)
y gestion visual de los CMO.

= Es realizé la implantacion del piloto y despliegue de las
herramientas:

v BS
v" Estandarizacion
v Teian

= Se consiguid el cambio cultural en la Organizacion
estabilizando el modelo de mejora Lean.

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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Proyectos Realizados

Contexto: Optimizacién y Mejora de procesos a través de IA

> Empresa: Coca Cola Europacific Partners (CCEP)

» Es una empresa embotelladora filial de The Coca-Cola
Company que produce, distribuye y comercializa productos de
Coca-Cola para Europa Occidental. Esta se compone de 7
plantas embotelladoras de refresco en Espafna y Portugal y 4
Manantiales en Espana.

» Es una Compafia en busqueda constante de la mejora de su
competitividad en el mercado, asi como, la busqueda de la
excelencia en la calidad y nivel de servicio a sus clientes. En
este marco de busqueda de la excelencia, se encuentra el
proyecto de Optimizacion y mejora de los procesos a traves
de técnicas de Inteligencia Artificial y la digitalizacion de los
mismos.

» Formé parte del equipo Multidisciplinar que la empresa OGA
formo para realizar el proyecto, donde estabamos: un experto
de mejora de procesos, dos expertos de IA y un Jefe de
proyecto.

29
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Proyecto: Optimizacién y Mejora de procesos a través de IA

> Los objetivos que se perseguian en este proyecto eran los
siguientes:

= Disefiar y construir un ecosistema digital del Area de
Manufacturing, priorizado, asegurando la maxima
aportacion de valor a la organizacion.

" Incorporar las capacidades digitales mas innovadoras
disponibles (IA) a la tactica y la operacion diaria del area
de Manufacturing buscando:

v" Maximizar la visibilidad y control de los parametros
clave de eficiencia de todos los procesos de
negocio,

v" Optimizando la rentabilidad operativa, reduciendo
los riesgos y alcanzando los maximos niveles de
eficiencia que estas palancas digitales puedan
aportar

v"dinamico, escalable y orientado al negocio, desde
una posicion basada en los datos y en las ventajas
competitivas.

% Web oficial de Actividades Lean
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Proyectos Realizados
Fases: Optimizacion y Mejora de procesos a través de IA

> Las fases del proyecto fueron:

Visitas a todas las Priorizacion de

fabricas de CCEP oportunidades para

su implantacion

_ N . : : Wi S
= Realizamos visitas a Realizamos el listado Hicimos un ejercicio de

todas las final agrupando y priorizacion de las

Embotelladoreas y ordenando Oportunidades de mejora

Manatiales de CCEP oportunidades de con A identificadas

en Espafia y Portugal mejora con IA teniendo en cuenta: la

(11), para identificar identificadas en todas estratégia de CCEP, tiempo

oportunidades de la plantas separadas de implantacion, la calidad

mejora de por depgrtamen’_tos: de los d_a_tos actuales,

digitalizacién (IA) que Produccion, Calidad y escalabilidad a todas las

tuvieran gran impacto Mantenimiento. plantas y costes de
proyecto.

en la operativa.
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TProverm;,
Proyectos Realizados i
Resultados: Optimizacion y Mejora de procesos a través de |IA

» Consecuencia del proyecto se obtuvieron los siguientes
resultados:

" Plan de proyectos de digitalizacion aplicando la IA a
Implantar para conseguir la optimizacion de procesos,
reduccion de costes, mejora de la calidad y del nivel de
servicios en el area de Manufacturing de CCEP.

" Listado de todos los proyectos de digitalizacion y con g\ u—
aplicacion de |A que pueden ayudar a mejorar y sO9=u—
optimizar cada uno de las plantas de CCEP en Espana L\ =
y Portugal. 9% u=—

" Los tres proyectos de digitalizacién con |IA que CCEP °

comenzo a implantar.
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Proyectos Realizados
Contexto: Optimizacién y Mejora de Planta 5J (Jabugo)

> Empresa: Sanchez Romero Carvajal (5J), Grupo Osborne

> Es la marca de Jamoén de Bellota 100% Ibérico mas iconica,
su origen es de 18709.

» Su Fabrica de Jabugo realiza varias actividades pero la
principal y de mayor volumen es la venta de Jamones y
paletas de su marca 5J y Sanchez Romero Carvajal (SRC).
En busqueda de la mejora de la productividad de la planta,
nivelacion de recursos y adaptacion a la demanda, se realiza
un el proyecto de Analisis de la situacion actual y de
Implantacion de mejoras para la Optimizacion de procesos en
el area de Expediciones de la Planta.

» Actualmente formo parte del equipo Multidisciplinar que la
consultora Woenco ha creado para acometer el proyecto.
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Proyectos Realizados

Proyecto: Optimizacién y Mejora de Planta 5J (Jabugo)

> Los objetivos que se perseguian en este proyecto eran los
siguientes:

%{ LeanESI

Optimizaciéon de los procesos de Expediciones de patas,
paletas, embutidos y loncheados.

Mejora del nivel de servicio a clientes y reduccion de
costes.

Definicion de Plan de Produccion optimizados para las
distintas secciones.

Adaptacion de los recursos del area de expediciones a la
demanda.

Mejora del Nivel de cumplimiento de la actividad en el
dia a dia.

Implantacion de sistemas de comunicacion y Gestidon por
Indicadores (CMO + Comunicacion); Reuniones Top 5,
Top 10 y Top 20.

Formacion y Capacitacion de los supervisores de
Expedicion en mejora continua.

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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Proyectos Realizados
Fases: Optimizacion y Mejora de Planta 5J (Jabugo)

> Las fases del proyecto fueron:

Monitorizaciéon y

Andlisis de Seguimiento de

situacion actual mejoras

implantadas

® Hemos realizado la = Se han definido e = Seguimiento de mejoras
observacion de los implantado implantadas, control de
procesos de oportunidades de evolucion de mejoras,
preparacion de pedidos mejora en los asentamiento de calculo de
en Expediciones, para procesos, definido indicadores diarios y
detectar oportunidades indicadores de liderazgo de reuniones
de mejora y analizado gestion, implantado diarias, etc...
como se realiza el reuniones diarias,
proceso de definido un plan de
planificacion. produccion a una

semana vista, etc...
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Proyectos Realizados

Resultados: Optimizacion y Mejora de Planta 5J (Jabugo)

» Consecuencia del proyecto se obtuvieron los siguientes
resultados:

l\\% LeanESI

Mejora en la comunicacion interna entre el area de
expediciones y sus proveedores internos, asi como, la
toma de decisiones segun los datos de indicadores
clave (pizarra de seguimiento).

Aumento de productividad de las lineas de preparacion
de patas y paletas de un 30%.

Mejorado en el nivel de servicio a clientes.

Reduccidon de costes de personal en el aera de
expediciones, debido a la adaptacion de recursos a las
planificaciones.

Mejora de las capacidades y liderazgo de los
supervisores de area.

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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Contacto

Daniel Caro Oliva

656 670786
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mailto:dco2707@ingenierosdecadiz.es
https://www.linkedin.com/in/danielcaroliva?lipi=urn%3Ali%3Apage%3Ad_flagship3_profile_view_base_contact_details%3BKweGt5fBTTWXDSK2My6BHA%3D%3D

Ponencia Daniel Caro
XIll Congreso Lean
Menos es Mas

Web oficial de Actividades Lean
en la Escuela Superior de Ingenieria
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