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Cláusula de confidencialidad

Debido a que los datos incluidos en este proyecto provienen de un desarrollo

industrial llevado a cabo por una empresa de Burgos, es necesario señalar que el

contenido del presente proyecto fin de carrera podrá estar a disposición del equipo

docente de la Escuela Politécnica Superior de la Universidad de Burgos pero en

ningún caso podrán ponerse a disposición del público general.
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ANTECEDENTES

El aumento de producción por parte del cliente ha ocasionado que la instalación

actual quede obsoleta, necesitando una mejora a lo largo de todo el proceso de

fabricación.

OBJETIVOS GENERALES

Aumentar la rentabilidad del producto y proceso.

Incrementar las ventas y la participación en el mercado

Exceder las expectativas de nuestro cliente

LEAN MANUFACTURING EN BENTELER

Lean manufacturing

La meta de toda compañía es consolidar y aumentar beneficios. La consecución de

dicho objetivo está ligada de forma indisoluble a que la compañía alcance una

posición más competitiva dentro del mercado.

El mejor camino para que nuestra compañía sea cada vez más competitiva, a pesar de

las difíciles circunstancias que atraviesa el mundo de la automoción, es satisfacer a

nuestros clientes ofreciéndoles una mejora continua de nuestros productos y

servicios, unida a una reducción de los costes y plazos.

Por este motivo, desde la Dirección estratégica de Mejora de la compañía se

promueve la cultura Lean Manufacturing o Producción Ajustada, la Mejora

Continua y el Trabajo en Equipo para alcanzar un objetivo global de eficiencia

situando a la empresa en el primer nivel mundial en Calidad, Coste, Servicio y

Gestión:

 Lean es crear más valor para los Clientes eliminando, en cualquier proceso,

las actividades que no aportan valor al producto final.

 La Mejora Continua, son pequeñas mejoras, implantadas paso a paso.
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 El Trabajo en Equipo es la consecución de objetivos comunes por equipos

incluso de diferentes Departamentos.

Esta estrategia de implantación acelerada en toda la compañía de la filosofía de

trabajo “Lean Manufacturing”, relacionada con la constante identificación y

eliminación de los principales desperdicios y de todo aquello que no agrega valor,

desde el punto de vista cliente interno y externo, se pretende implantar proceso a

proceso dentro de la compañía. En este proyecto se llevará a cabo la implantación de

la filosofía “Lean Manufacturing” sobre un proceso de producción de piezas

fabricadas.

BOSLE

Sistema operativo de Benteler, empresa eficiente. El objetivo es evitar cualquier tipo

de desperdicio en nuestros procesos y aumentar, por lo tanto, el valor añadido. Por

este motivo se eliminan los desperdicios de todas las áreas de la empresa en

producción y administración.

Necesitamos este sistema porque es un factor principal a la hora de proteger nuestro

futuro a largo plazo y asegurar la satisfacción del Cliente. Los Clientes esperan un

coste bajo, productos de alta calidad entregados exactamente cuando el Cliente los

necesita.

Producción Ajustada

Una Producción “ajustada” es la que elimina continuamente tareas superfluas

(desperdicios). Los tiempos de proceso cortos en todas las áreas permiten una rápida

respuesta a las demandas del cliente. Esto lleva a una producción orientada al

Cliente.
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Diferencia entre Valor Añadido y Desperdicio

Los procesos de producción se dividen en actividades con valor añadido y

desperdicios. Las actividades con valor añadido son aquellas por las que un producto

recibe un valor adicional. Por esto es por lo que el cliente está dispuesto a pagar.

Los desperdicios se dividen en desperdicios evidentes y desperdicios ocultos. Los

desperdicios evidentes son aquellas actividades en que se ve claramente que no

añaden valor a un producto, por ejemplo, el operario no puede encontrar las

herramientas necesarias o tiene que desplazarse para encontrar los materiales

necesarios. Estas actividades tienen que ser eliminadas.

Los desperdicios ocultos es trabajo que no se añade al valor delproducto, pero que

tiene que realizarse bajo unas circunstancias determinadas. Esto incluye, por

ejemplo, la puesta en marcha de maquinaría. Estos tipos de tareas tienen que ser

reducidos al máximo.

Nuestro objetivo es aumentar el porcentaje de actividades con valor añadido. Esto no

hace referencia al incremento de la actividad del operario. Pero lo importante es

reducir los desperdicios y facilitar el trabajo de éste.

Formas de prevenir los desperdicios

Aplicando el sistema de producción “Just in time” y sus cuatro principios; Principio

de Flujo, Principio de Takt, Principio de Pull, Principio de Cero Defectos. Todos

estos principios se tienen que desarrollar de manera uniforme para conseguir que el

JIT funcione sin ningún problema.

Principio de Flujo

El objetivo es un flujo continuo, simple y lógico de producción. En este caso los

inventarios de productos terminados y semielaborados (WIP - work in process) se

reducen hasta el mínimo. Los procesos interrelacionados y simples llevan a una

reducción de los tiempos de espera. También se alcanzan stocks intermedios bajos,

espacios de almacenamiento intermedio reducidos y menos transporte. Los métodos
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y las herramientas son el análisis de la cadena de valor y la optimización del tiempo

de cambio.

Principio de Takt

El objetivo es organizar y optimizar todos los procesos interrelacionados para

adecuarlos al tiempo Takt. El tiempo Takt viene dado por la demanda media del

cliente. El tiempo Takt del Cliente es el que establece el ritmo de producción. A

través de la optimización del Takt, los tiempos de ciclo de trabajo se distribuyen, de

manera equilibrada y constante, a los empleados y a los medios de producción.

Principio de Pull

El objetivo es iniciar la fabricación de un producto una vez que el pedido se haya

recibido. Cada proceso pide al anterior solamente las partes necesarias. Al utilizar el

principio de “si algo se va tiene que ser sustituido”, se evita el exceso de stocks

intermedios y se reducen los tiempos de espera. La calidad se asegura a través del

principio “llega primero, sale primero” ( First In, First Out - FIFO ).

Los métodos y las herramientas del Principio Pull son el supermercado

y el Kanban.

Principio de Cero Defectos

El Principio de Cero Defectos es la base de los Principios Flujo, Takt y Pull. El

objetivo es mejorar y estabilizar todos los procesos que tienen lugar dentro de la

empresa. Para que un proceso sea estable, tienen que garantizarse la calidad del

producto y una alta disponibilidad de los medios.

El Principio de Cero Defectos es una actitud general, conforme a la regla de : no

aceptes fallos, no produzcas fallos y no suministres fallos.

Los métodos y herramientas más importantes del Principio de Defecto Cero son el

5S, POKA-YOKE, ANDON y TPM.
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Métodos y herramientas principales

Trabajo Estandarizado

Un estándar es una parte de una realización correcta del trabajo diario. Pero, ¿qué es

un estándar? La base de un estándar es un documento en el que se determina, por

ejemplo, cómo se tienen que poner en marcha secuencias operativas especiales.

Ejemplos concretos son las instrucciones operativas, de proceso, de trabajo,

normativas (DIN/ISO), listas de control y directrices.

El objetivo de la estandarización es la implementación uniforme de las operaciones

de trabajo para asumir una calidad constante y continua de los productos producidos.

Para poner en práctica el BOSLE es absolutamente necesario establecer un estándar,

porque sin esto toda mejora es difícil de mantener. Sin embargo, la documentación

sola no es suficiente.

Las siguientes cuatro preguntas explican esto:

1. ¿Existe un estándar?

2. ¿Está actualizado?

3. ¿Lo conoce cada empleado?

4. ¿Trabaja cada empleado conforme a este estándar?

Sólo si la respuesta a todas estas preguntas es “sí”, existirá una

base sólida para la producción ajustada.

Tiempo de Cambio / SMED

El tiempo de cambio es el periodo de tiempo que va desde la producción de la última

pieza OK del anterior producto hasta la producción de la primera pieza OK del

siguiente producto. Shigeo Shingo, co-diseñador del Sistema de Producción de

Toyota.

Para fabricar un nuevo producto, es normalmente necesario un cambio de troqueles ó

herramientas para la nueva referencia. Para tiempos de cambio de mayor duración,

normalmente se aumenta el tamaño de los lotes de producción y por tanto los stocks

dentro de la producción son altos. El objetivo es reducir el tamaño de los lotes de
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producción a través de la reducción del tiempo de cambio. Además de esto, la

disponibilidad de los medios de producción se tiene que mantener e incluso mejorar.

Además, el proceso de cambio se divide en actividades internas y externas. Las

actividades externas incluyen todas las tareas necesarias para el cambio, pero que

pueden realizarse durante el tiempo de funcionamiento de la máquina (maquina

funcionando). Estos pasos son, por ejemplo, la preparación de herramientas, el

transporte de herramientas de apoyo o la provisión directamente en el lugar de

cambio.

Las actividades internas incluyen las tareas necesarias para el cambio que pueden

hacerse solamente cuando la máquina esté parada. Estas tareas son, por ejemplo, el

montaje y desmontaje del útil en la máquina, el ajuste y una prueba hasta que una

pieza esté bien. Se tienen que pasar el máximo número de tareas de internas a

externas.

Mapeo de la cadena de Valor (Value Stream Mapping)

El mapeo de la cadena de valor es un método de visualización de la cadena de valor

completa. Ejemplo: todo el proceso (flujos de material e información) unido desde la

recepción del pedido del cliente hasta el envío del producto terminado a las

instalaciones del cliente.

El mapa suele indicar cada paso del proceso, el tiempo que toma cada proceso y los

inventarios a lo largo de todo el proceso o de la cadena de valor. El mapa

proporciona al equipo de trabajo una información general de la cadena de valor

actual como base para las actividades de mejora.

Por sí solo el mapa no proporciona las respuestas pero es una herramienta muy útil

en cualquier tipo de actividad de mejora.

Kanban

Kanban es una palabra japonesa y significa “señal”. Kanban está orientada

especialmente a la demanda de las piezas desde las unidades de producción donde se

utilizan éstas (por ejemplo, desde una celda de soldadura se solicitan piezas al área
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de prensas). El término se utiliza frecuentemente en relación con las tarjetas que se

ponen en los contenedores y que se usan para reenviar pedidos de material tan pronto

como el material de una celda o estación de trabajo se haya agotado.

En principio, esto significa que todo lo que indica una demanda del material

necesario durante el proceso de producción se llama Kanban.

Por lo tanto, un Kanban puede ser también un contenedor vacío dentro de una línea

de producción. El Kanban conlleva una reducción de las existencias ya que se

garantiza que siempre haya disponible unas existencias mínimas en el punto de

consumo y, no se sobrepasa un máximo en el punto de suministro.

Supermercado

Los supermercados tienen una función importante para proveer materiales a la

producción. Con un supermercado es posible poner en marcha el Principio Pull para

los procesos de producción que no se pueden “conectar” según los criterios del “One

Piece Flow“ (ejemplo: una prensa de estampación que suministra piezas a diferentes

líneas de soldadura). El supermercado permite optimizar el espacio disponible y

claramente identificado en la planta para el almacenamiento interno.

La retirada del material se realiza según el principio del FIFO.

5-S

5-S es un método para eliminar los desperdicios de desplazamientos para retirar

productos, componentes, herramientas, etc y los desperdicios que se producen al

tener que buscar herramientas y materiales. El resultado derivado de una

implantación de las 5-S es un área de trabajo limpia y estandarizada.

Las 5-S significan:

Eliminar (retirar o eliminar los artículos que no se usan o se usan con poca

frecuencia),

Organizar (organizar y asignar un lugar para cada cosa),

Limpiar (limpiar para facilitar la detección de averías),

Estandarizar (crear procedimientos para respetar y mantener las primeras 5-S),
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Seguimiento (auditar periódicamente para asegurar el respeto de las 5-S).

Poka Yoke

Poka Yoke se traduce del japónes como “protección de errores”.(Poka = error,

Yoke= protección). Por lo tanto se toman precauciones y se instalan sistemas

técnicos simples para prevenir y evitar errores en el caso de que se produzca una

acción o decisión incorrecta.

Andon

Andon significa en japonés “farol de papel”. Con la ayuda de los sistemas Andon, los

empleados pueden transmitir una señal visual en caso de fallo. La señal puede ser

una señal luminosa o acústica. Con esto se genera una necesidad de ayuda y el tipo

de ayuda requerida, como por ejemplo el servicio técnico, es solicitado. De esta

forma, se reduce el tiempo de reacción y se puede solucionar el problema

rápidamente.

Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Mantenimiento Productivo Total (TPM) significa mantenimiento orientado hacia la

productividad. Su objetivo es mejorar la disponibilidad del equipamiento y por tanto

la estabilización de los procesos productivos. La puesta en marcha del TPM incluye

normalmente cuatro pasos:

1. Limpieza y cuidado de la máquina (Análisis de defectos)

2. Puesta en marcha de estándares para realizar el TPM (por ej. la documentación del

cambio de turnos)

3. Inspección autónoma (inspección y mantenimiento del lugar de trabajo)

4. Mantenimiento autónomo por el equipo de producción (Ver, escuchar, medir y

controlar)

El TPM apoya al Principio de Cero Defectos: al principio, los tiempos de parada de

los sistemas son transparentes. Después, se reducen de forma sistemática con la

aplicación del estándar
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Los operarios están integrados en las actividades del TPM ya que conocen la línea en

la que trabajan. La reducción en tiempos de parada debido a fallos en el

equipamiento significa que la productividad (cantidad de piezas por unidad de

tiempo) aumenta.

Gestión Visual

Los tableros visuales son una herramienta de comunicación. Mantenidos durante el

proceso de producción por los operarios y los departamentos de apoyo, en el tablero

se comunica cualquier tipo de problema, causa y acción correctiva planificada así

como el rendimiento sobre el objetivo. En cada tablero, Benteler tiene “pirámides”

de seguimiento estandarizadas que claramente muestran los resultados contra los

objetivos y acciones en caso de desviación en la Seguridad, Calidad y Cantidad de

Piezas Producidas. En las reuniones de cambios de turno se suelen utilizar los

tableros para intercambiar información entre el turno saliente y entrante.

Workshops

Formación Básica: en esta formación se facilita la base general del BOSLE. El punto

principal es la simulación práctica en sala, que aclara los principios en gran medida.

Formación avanzada (academia): se enseña a los participantes los principios de

producción ajustada (Principio de Flujo, Takt, Pull y Cero Defectos), que son

simulados en una planta modelo.

Workshop y Lean checks: La implementación de los principios del BOSLE se

concentra en actividades de trabajo en equipo.

Estas pueden ser Workshops (durante las fases de producción en serie) o Lean

Checks (en las fases de desarrollo del producto y del proceso) conducidas por un

Trainer . La línea de producción o área de trabajo elegida se optimiza a través de los

4 principios - Flujo, Takt, Pull y Cero Defectos.

Se analiza el rendimiento de la situación actual, se fijan objetivos para la situación

futura y se utilizan las herramientas siempre que se pueda. Siempre que sea posible
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se implantan mejoras durante el evento y se sigue la evolución de las acciones a largo

plazo.

Indicadores

Eficiencia Global de la Instalación (OEE)

Un importante indicador del rendimiento (KPI) dentro del TPM es la Eficiencia

Global de la instalación (Overall Equipment Efficiency-OEE). El OEE está basado

en el producto de tres factores individuales: Disponibilidad (averías de maquinaria,

tiempos de maquina parada, tiempos de cambio y ajustes), Capacidad (pequeñas

averías, desviaciones en el tiempo de ciclo) y Nivel de Calidad (Piezas defectuosas,

problemas de lanzamiento de líneas).

El Tiempo de ciclo es el tiempo necesario para realizar un ciclo de proceso

productivo completo. La comparación entre el Takt Time y el tiempo de ciclo total

de cada proceso revela las áreas significativas donde se puede eliminar el despilfarro

(y también donde hay problemas de capacidad).
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Reuniones BIC, Bucle corto y PSP

Benteler Improvement Circle, son reuniones diarias de los jefes de línea,

preparadores, responsables de departamento y todo aquel involucrado de alguna

manera con el proceso de producción, dirigidas por el encargado de sección y el

BOS. El objetivo es solucionar los problemas que se producen en la línea mediante el

trabajo en equipo y la participación de todos.

Las herramientas de trabajo son el bucle corto y el PSP. El primero se utiliza a nivel

de operario para los problemas nuevos y el segundo se utiliza, con la ayuda de un

grupo especializado, para la resolución de los problemas que el bucle corto no puede

dar solución.
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PROBLEM SOLVING PROCESS (PSP)

Definición

Método de solución de problemas, basado en la consideración de los hechos y los

datos, sin especulación, para un problema que está causado por numerosos

elementos. Es un medio de comunicación, una filosofía de empresa, una manera de

pensar los problemas, una herramienta de progreso continuo y un medio eficaz de

gestionar el PDCA. Su dominio y utilización regular es una garantía de estabilidad y

eficacia.

Pérdidas por no tener un correcto método de trabajo
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Metodología

Preguntas básicas sobre el problema a resolver antes y durante la búsqueda de la

solución óptima:

1. ¿El problema es permanente o existe sólo en el caso de algunos productos /

procesos?

2. ¿El equipo espera que resuelva el problema?

3. ¿Se puede encontrar una solución factible dentro del período de tiempo

predeterminado?

4. ¿Puede ser resuelto dentro del equipo en un periodo de tiempo predeterminado o

es necesario contratar ayuda externa?
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1º IDENTIFICAR EL PROBLEMA (SITUACIÓN ACTUAL E IDEAL)

Contestar sucintamente preguntas tales como:

¿Cuál es exactamente el problema? ¿Cuál es el fallo o anomalía?

¿Qué productos o procesos se ven afectados?

¿Cuándo apareció por primera vez?

¿Cómo es la tendencia del problema?

¿Cuál es la frecuencia del problema?

Actividades:

Investigar los hechos - No puede existir la especulación

Hablar con las personas involucradas.

Observar directamente la situación y tomar datos de todo tipo.

Objetivos:

1. Aclarar la situación ideal y la situación actual en la que se encuentra el proceso.

2. Visualizar la diferencia entre la situación actual y la situación ideal.

2º ENTENDER LA SITUACIÓN ACTUAL (MÉTODOS ESTADÍSTICOS,

ISHIKAWA)

Directrices Generales:

a) GO & SEE

Ir al lugar de trabajo donde se produce el problema (Involucración práctica).

Hablar con los operadores siendo curioso.

Comparar las piezas buenas y malas, turnos, días, productos.

b) Hablar con datos, no hay que especular

Explicar la situación con números tomando decisiones basadas en hechos.
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Analizar el problema:

Identificar los principales contribuyentes

Especificar la detección de errores y el punto de presencia del problema en el

proceso

Especificar los principales contribuyentes y recopilar y organizar posibles

causas con Ishikawa-Diagrama

Análisis de Datos y Visualización Problema:

Utilizar gráficos simples para el análisis de datos; es mejor usar varios gráficos

sencillos que uno demasiado complicado.

Causa y efecto (diagrama de Ishikawa):

Herramienta sencilla para la identificación sistemática de las causas por las que se

produce el error. Se dividirá en causas principales y secundarias.

Se evaluarán las ideas recogidas por el equipo en tres grupos:

O Posible causa investigada y confirmada como no contribuyente al problema

T Posible causa investigada, confirmada como contribuyente o causa indirecta

X Posible causa investigada y confirmada como causa directa

Las ideas importantes se marcarán con un número con la prioridad en un triángulo.

3º MARCAR OBJETIVOS (SMART)

• Specific

• Measurable

• Ambitious

• Realistic

• Time-bound
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4º ANÁLISIS CAUSA RAIZ (5 WHY)

Visualización de la influencia que tienen las ideas de prioridad del ISHIKAWA a

nuestro problema.

Preguntar 5 veces “¿Por Qué?” para encontrar la causa raíz del problema

Confirmar las respuestas con “Por lo tanto” desde la causa raíz hasta el problema.

5º / 6º PLAN DE ACCIONES (SEGUIMIENTO, CONTROL Y EJECUCIÓN)

Es un proceso para desarrollar las contramedidas:

1. Desarrollar tantas contramedidas potenciales como sea posible

2. Seleccionar las contramedidas con mayor valor añadido.

3. Construir un consenso con todos los departamentos involucrados

4. Crear una acción clara y concreta de planta

Ejecutar proceso:

1. Con esfuerzos conjuntos, implementar medidas con rapidez y persistencia

2. Compartir información con otros al informar, notificar y consultar

3. Si no logramos los resultados esperados, intentar otras medidas.

7º MONITORIZACIÓN DE RESULTADOS

Visualización de números, datos, hechos… del diagrama de "fijación de objetivos"

Evaluar los resultados y los procesos, compartiéndolo con los miembros implicados.

Comprobar si las medidas son 100% implementadas.

Comprender las razones del éxito del fracaso.

Aclarar la eficacia de las medidas para resolver el problema.

8º ESTANDARIZACIÓN Y LECCIONES APRENDIDAS

1. Establecer procesos de éxito como un nuevo estándar.

2. Compartir y poner en conocimiento de todos, el nuevo estándar.

3. Utilizar las formas usuales para establecer normas: Plan de control, instrucciones

de ensayo y de trabajo, especificación de requisitos del estándar, procedimientos…
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LÍNEA DE PRODUCCIÓN
KNUCKLE MCA

SUPRIMIDO ARCHIVO CONFIDENCIAL
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HERRAMIENTA PERSONAL

Introducción

Para resolver un problema dentro de un proceso de producción, hay que tener en

cuenta todo el conjunto del proceso y no solo la zona que creemos o te dicen que se

cree que es el problema. Si es un problema antiguo en donde ya han trabajado

personas como es este caso, lo mejor es empezar de cero e intentar tener la mente

más abierta.

Un ejemplo típico que se utiliza en las formaciones de mejora continua, puede daros

una pista más clara de lo que intento explicar. El enunciado es el siguiente:

Unir estos 9 puntos con cuatro líneas rectas sin levantar el lápiz del papel.

Esta forma de pensar me ayudó a descubrir un problema de cuello de botella en la

línea de producción del Knuckle. Todos estaban centrados en mejorar las partes

visibles del proceso, como el mecanizado, el punzonado, las celdas de soldadura,

pero nadie se percató del ascensor que hay en el transporte que lleva las piezas de las

celdas de soldadura al mecanizado. Las celdas tienen un tiempo de ciclo de 15,45

segundos y el ascensor tenía 16,5 segundos, lo que hubiera supuesto una pérdida de

276 coches/día, siendo esta línea la más importante en cuanto a ingresos para

Benteler.
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Tablero de Pérdidas

Para identificar el problema se requieren muchas horas de estudio y sobre todo de

observación y entendimiento. Una muy buena manera de alcanzar el conocimiento

necesario para llegar a resolver estos problemas es el estudio de parada por tiempos.

Este método de trabajo se basa a grandes rasgos de estudiar, todo lo preciso que uno

quiera, el proceso de producción a través de una hoja de pérdidas, el cronómetro y

maestría para captar cuantos más datos relevantes le sean posibles. Es una tarea

ardua y pesada pero una herramienta muy potente con la que se pueden obtener

resultados sorprendentes.

El método de trabajo es el siguiente:

Se cubren en la hoja de registro los tiempos ciclo a ciclo, siempre que se supere el

TC objetivo se debe marcar una “X” en el código de parada correspondiente. Una

vez hecho el estudio se analiza en una hoja de métodos y tiempos, en la cual

podemos observar la eficiencia, el peso de cada parada, el tiempo de ciclo…

Explicación de códigos básicos:

TC: El tiempo de ciclo no se cumplió sin causa o parada aparente achacable a la OP,

ni estaciones posteriores o anteriores, el operario no cumplió con el tiempo de carga.

AVERÍA: se produjo una intervención o avería mayor de 3 minutos (depende de

cada operación) en la OP a analizar

MP: Microparada, paradas inferiores a 3 min (depende de cada operación), retrasos

de ciclo por causas de la OP: apertura persiana, rearmes, etc, siempre de la OP o

estación analizada.

PF: Parada funcional, limpieza boquillas, TPM.

SOLD: Paradas por Calidad, corrección de cordones, ajuste, cambio cables, cuello.

PI: Faltan componentes, paradas por carretillero, Falta operario, etc

SAT: Saturación, la OP para por que la siguiente esta parada y no le permite dejar

pieza y continuar ciclo.

FP: Faltan piezas, la OP anterior no suministró piezas para continuar con el ciclo
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APLICACIÓN PSP EN LA
LÍNEA KNUCKLE MCA

SUPRIMIDO ARCHIVO CONFIDENCIAL
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CONCLUSIONES

Recordemos un poco de teoría; eficiencia es la relación entre los recursos utilizados

en un proyecto y los logros conseguidos con el mismo. Se entiende que la eficiencia

se da cuando se utilizan menos recursos para lograr un mismo objetivo. Respecto a la

eficacia, podemos definirla como el nivel de consecución de metas y objetivos. La

eficacia hace referencia a nuestra capacidad para lograr lo que nos proponemos.

En una época en donde estas palabras tienen tanto peso en nuestra sociedad y en que

conseguir el mejor producto al menor coste es el objetivo principal necesitamos la

filosofía Lean Manufacturing y en nuestro caso BOSLE para conseguir los mejores

resultados posibles. Esto no es nuevo y por eso, siempre se intenta dar un paso más

dentro de estas corrientes de pensamiento y formas de actuar, de este modo podemos

tener una ventaja competitiva frente a los demás competidores. Ya no solo se

estructura la forma de trabajar en los procesos de mejora continua y estandarización

sino que también se estructura la forma de pensar según un estándar, para solucionar

de la forma más eficaz un problema. Es esta la razón de ser del PSP, conseguir

siempre unos resultados y una profundización mínima al resolver un problema.
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