& . . .
} c o ‘ki\«’tmj »-..:fl\l._\‘:;l ,,'°

@
~
s
'
Yoa
wn ¢

@ "

t

- HQ‘.——-—‘ -_m

ST 41 /]

- U NN - a B
- Lt
. A
A M b TR
N -
- 2 4
. ! -~ —
-
1 -
3
- = - - - s
b




L

: Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt

------------------
------------------
------------------

Médulo Vi
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MODULO VI

Objetivo General:

“LEAN = SIGMA”

Al finalizar el médulo, el participante aprendera la relacion y fortaleza que
tienen el conjunto de herramientas Seis Sigma y Lean Manufacturing.

Contenido Temaitico:

* Seis Sigma v la relacién con Lean Manufacturing.

* Introduccién a Lean Manufacturing.
« Aplicacion de las 5°S.

* Estandarizacion.

* Aumentar el flujo.

* Disminuir la variabilidad.

* Disefio y proceso robusto.

T

L) E:_s"t:_a)blecer las bases para el éxito.
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¢Cual es la situacidn actual de su CASH FLOW ?

5y
Cash in hand LD
Cosh in hand

- ——
Cash in hand dacienses .
& % .Mn& 4 ramuins stable
Caxzh outflow
{Coats ot production) *# | cash outfiow
P {Costs of procuction)
m
<

R Ambos casos son condiciones no deseadas i,
=, N
LA :‘:---'.:‘-'d_g) a
£y ‘-‘-Z':?.:::::mejj)))); 222. SRR IETE TR
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CONSUMIDOR FABRICANTE

//"’

= Producto Funcronal * Reducir Inventarios

» Entrega Oportuna = Eiminar Desperdicios
: = Producto Innovador * Meporar Calidad
\ * Mejor Precio * Reducir Costas
1 | ]

L]

MORE FOR LESS
(Mao x Menoga)
Una parte de la Competitividad se define como la capacidad de una

empresa de mejorarse continuamente, para ser mejor que la competencia
y que el resultado se vea reflejado en nuestros clientes, utilidades y |

Ty e . e
“-_-‘-.crg_c_lggnto de la misma. =
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Médulo VI
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Los principies LEAN

Valor — (o critico de aprender a pensar en
forma lean es entender que es el valor agregado.
Valor puede ser sclamente definido por el
cliente final.

En manufactura podriamos decir que :

Valor es la accién mas competitiva de transformar de un estado A a un
estado B algin elemento por el cual el cliente estard satisfecho y
dispuesto a pagar.

2 2 0 2 55 s panaan.

Identificar |a cadena de valer entera

Para cada producto o en algunos casos para cada familia de productos,
es el siguiente paso de pensar Lean.

Un paso que raramente es atendido pero que casi siempre expone
enormes e innecesarias cantidades de MUDA.

#————-w Cadena de Valor —————>

= e e e e e T L 1

Proceso Proceso Proceso Cliente
Celda de ¢
Estampado Soldadura Ensamble

Producto
Terminado e

o TG Il
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Médulo VI

""""

----

Flujo

Una vez que el valor ha sido expresamente especificado, 1a cadena de
valor para un producto especifico ha sido mapeada a través de toda la
empresa y que los pasos que son MUDA han sido eliminados entonces es
tiempo del siguiente paso de pensar Lean :

Hacer que lo que quedo, que son los pasos que agregan valor, tengan
FLUJO,

Flujo unitario y continuo

Evelucidn en el mercado

Precioa
. Publico
ANTES Utilidad o
ORA
Costo de
Fabricacion
Antes

Precio a Puablico = Costo de Fabricacién + Utilidad *

Ahora

Utilidad = Precio a publico™ — Costo de Fabricacion Q
e .
St '-‘-:-:rfi-?ﬁf'f-.’-?.-_ﬁ'&é-y_ya)) 2D 3aan SRR R E‘-‘i

B

I
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Valor Agregade

) Valor agregado desde la percepcidn del cliente:

ssss
1111

Tener un producto que cubra las expectativas del cliente, entregarlo a
tiempo y sin costos extraordinarios u ocultos con un proceso de
postventa.

e

“ No ofrecer un plus
isin cumplir estrictamente lo basico! *

R et .
‘-'-.'7.=3?:)‘:')-?f'-.'—.’-:)4¢‘2/,))))))“ raaa g [EfRY L'g‘

-

{

Médulo VI

Valer Agregadeo (%:‘

Son los trabajos y
movimientos minimos que Son las actividades que
deben realizarse en el proceso cambian de forma las

productive y de servicio que cosas.
el cliente deberia de pagar.

¢Qué estaria dispuesto a
pagar el CLIENTE? et

=
AT rr:ﬂ:\@

\
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Médulo Vi

AL
(,"“ ;5; Q-loﬂ B
Tradicional: Cnnceptﬁ de Valor asmgado: producir con ’
remover el desperdicio valor agregado y con el
minimo de desperdicio

Minimo
desperdicio

QP imerolhaylquelcomprendericorrectamentelquales!
ellvalor/agregadolparaleliminagfolminimizarelidesperdicioy

lr
""a!gﬂ":rc‘?-‘\\”ig

A e e N Y T

Valor Agregade
No - Valor Agregado

Ejemplos: Costura,
soldadura, agregando
Componentes,
{formulando

tavando, llenandc)

Ejemplos: manejo,
ajuste, doblando,
caminando, retrabajo,
alcanzando, inspeccién,
Buscando, leyendo,
empaque, esperando,
contando.

Valor Agregado

Afade costo real o valor al producto.
Generalmente algo por lo que paga el
cliente.

No -Agrega Valor

No afiade costo, calidad
transformacion al producto.
Se asume que las actividades tienen que
ocurrir para que el trabajo se haga.

6 valor de

g
i RaTRTE ] 2=
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Valor agregado en:
* El equipo

* La operacion

* El proceso
* El espacio

* La logistica

* En el servicio

* # £n la administracion”

Ok
N l":.': :':‘.{;':.)-f,)
S e 2 T T

o

iy
R ETE R, g

Médulo Vi

Valer agregado del
Equipe y la Operacion

i P
oy b
3

\

o

7

s Los puntos de llenado ¥
—gdl colocacién de la tapa es.de.
‘ valorragregado,en,ia,

operacion y-el equipo.

/1/

®
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R 0000000 s asanan

8

pwdig UL



i Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt

------ Shadaaa
ammrsveRBSTANRERSANE
EEsbbimababaabauan

Méc!ulo \"{

o it

2 ke
N %
e v "

I 1 2) Silos da malta y amoz I

3y 4) Tnturacisn de granos

5) Olla de masas. Adicidn de
aguaalamaita y
calantamients

§) Olla de adjuntos Adicton
agua al arraz y calentamento

7) Frtracian del mosto

B) Cootatn, Estariizacion del
mosto.

8\ Clanficacidn del mosta
10) Enframlento

11) Fermentacién

12) Macuracién

13) Filtracidn

P

Y A ——

! 14) Almacenamlante
\' “ dep detizacora Sanadoy tapadora  retuladora 15} D L
ot 16) Lavad
\ | PO —
}ruebouc T Lrvadora patemzadors mOICadoTE ) 17} Lienado y tapade
\ e @ D @ e 15 16— 3T e 1 Boucmmca] Do 20 = 2 T cmnczin: 2 Qmemee. | 18} Pasteunzado
i
}'.,\\\ | convaLor acrecano | 19} Rotudada
Ehate ) 20 Empacade :"'1
A ) l SIN VALOR AGREGADD i 21) Dascarga y Carga e
“J 22) Transporte 4
vl T
[ --=1?-e-‘?~<é’/..—!.)))))u,, - ':a::-mrt:g@

Valor agregado del Espacio

Cualquier espacio sin uso {sobre todo en almacenes) genera desperdicio
y en ocasiones pago innecesario de renta (espacic sin valor agregado).

\ Es necesario sincronizar la produccién con el embarque para optimizar
:\ el uso del espacio.

5y
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Médulo VI

Aunque en la actividad de suministro de los materiales y productos
hasta su entrega a los clientes se considera que no agregan valor.

Para poder cumplir con el tiempo de entrega mas cerca del cliente,
deben eliminarse los estancamientos y acarreos dentro del sistema

Condicién ideal
Simplificaclén de control de \

produccion

QA

il

Unificacién de Indlcacién de
producclén y de compra
Sin traspalec

.'t:\ Sin almacenamlento
_:?:1‘.‘?-. Minimizaclén de acarraa .
- InTT Doy

d

e

7

El primer efecto visible de convertir de
departamentos y produccidn en Batch

4

.\\ a Equipos por producto y Flujo, es que
o el tiempo requerido para ir del
‘& concepto al lanzamiento, de |a venta a

la entrega, y de la materia prima al
\ cliente, baja dramaticamente.

Esto apoya a construir un sistema Lean que puede producir cualquier
producto en cualquier combinacién y por lo tanto los cambios de
demanda pueden ser producidos inmediatamente de acuerdo al PULL
del cliente.

1"

=
. L
I, , E
T .‘":-'-*".'.v"‘) "
@' - :.'. '--‘:'-::WJ)))J)) A2 nua i Efb"l\
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Los enemiges de la productividad

* MURI (Sobrecarga)

* MURA (Variabilidad)

* MUDA (Desperdicio)

et
; @ %#JJJJJ)))J ...... . R I T
S
-
\ﬁ .......... 2 :ﬁ"’f" ala
§ ¢ MEDIO VACIO... MEDIO LLENO?

7
Ew_gu ar

l.:'.:-: :,'.. -~ =¥ ..-.).n) -
R e 2 TV RATEIES
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Médulo VI

“LEAN THINKING”

Ll
{PARA QUE DEMASIADO GRANDE?

L1

ELIMINACION DE LOS DESPERDICIOS
* Defectos
= Espera
= Proceso
* Sobre-produccién
*  Movimientos
s |nventarios
¢ Transportacion
* Recurses humanos no utilizados

a2 2 2 A I T T TP

Ei Peder de Observar

Lo mas importante de un proceso de
implementacién Lean es aprender a
observar

v Ohservar es mirar, sentir, oler,
escuchar, probar.

v Buscar y eliminar mudas utilizando
todos los sentidos.

e
ey ] =
T '

TR -
: '-‘.. -.:.:WJ)))JJJ 2 aa S :‘2' s rrrw‘
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Modulo Vi
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w7 Benefieio

Reduccidon de costos

g

LT ettt
N i

Sistema de Administracion

Production Way
| TRBEL VG |

s
/-9 H.K. \\,]

GENBA KA

\ 5'S~STANDARDIZE-S: Li-KAIZE‘N)

-----

ARAETE
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Médulo VI

Refiexiones

Las herramientas y métodos por si solos no resuelven probiemas.
Si son bien implementados y utilizados solamente nos ahorran
tiempo y nos ayudan a organizar los datos y la informacion para la
toma de decisiones adecuada

El primero en conocer, entender y aplicar fos conocimientos debe
ser la alta direccidn {(administradores).

Sea leon o sea raton,
el cuerpo se mueve
para donde la
cabeza....

%
$Genba Kantl |

T A

(%545

[ s+ Observacidn de la operacién,

| ¢Multi-habilidad (Polivalencia)

)

J

J

F%fz Hoshin Kanri J
B

o |

i

L ‘r_ﬁm/)g); 2izasan AR ';m’\'[ﬁ
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Médulo VI

Administracion del Campo

{Controi del campo)

. Esuna forma de admmlstrar el campo teniendo
como eje la- estandarlzacmn y mejora de la
’ o Operacion egtandar

'152521:!!4!4!.P.),} ...... SRR RN

o

........
-"‘

0

an

Genba

Los 7 factores del campo de produccidn (Genba).{*)

\ | | ]
\§: e £| 7
§\ 7 L 7

R 3
= |
)
- '-'-.'-‘-Z-':-'_"':)"MJJ))))J,, - LINESHN]]
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Médulo Vi

T

Los 7 factores del campo de produccion (Genba).(*)

:l M E CONVERSION
'-%Mano de Obra * \ / |
i\.‘ Material * =3 | Método * |"—3y | Costo * |

%’l Maquina *J |/ R \f Cumplimiento *

QuPUT

—

Calidad * |

\ - | _—
RECURSOS OPERACION OBJETIVOS
L e \-—-.-_-J
*“ PROCEDIMIENTO RESULTADO

'@\:% Lg‘
* .“:...':-:--4:;’ - ‘—TJ
MR 1'—‘-_‘::::2‘-':'-'):{'-{:)&_),)_))))4., Sanaa SR EIBWY

Reeursas de la empresa (ﬁﬂ

Materiates

Se refiere a todo aquelic que utiliza una empresa para
funcionar y que ne son activos fijos, es decir, la materia prima
y otros insumos que se utilizan en una fabrica.

Materiales de alta calidad generan productos de alta calidad.

. g R e T g
I ﬂ roa

1
&

IR TR IR
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Médulo Vi

Se refiere a las maquinas de produccidn como son los
transportadores, tanques, hornos, calderas, enfriadores, equipo
de cdmputo, autos, edificios, etc., con gue cuenta la empresa
para realizar sus tareas o prestar algun servicio.

% Un equipo sin desajustes ni estrés acumulado garantiza CERO

\ fallas.

Magquinaria y Equipo Cﬁ%

a2 2 SISV AR &)

"""

Son todos los conocimientos, experiencias, fuerza fisica,
inteligencia, creatividad, etc., que tienen las personas que prestan
sus servicios en una empresa. Las personas son el recurso mas
valioso con que cuenta una empresa.

Un equipo de gente capacitada y motivada opera con alto nivel de
desempefo.

it

7

2

El Recurso Humano '{*ﬁg

Aﬁ,l :
KT T g

pwbig uvey
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i Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt

Es el “como hacer” {(how to make) para

§ transformar los primeros 3 recursos en los
\

satisfactores deseados; normalmente Q
{calidad), T {tilempo de cumplimiento) y C

‘}%. {(bajo costo). Se le llama factor de
X conversion.

Un método de trabajo estandar facilita la
mejora continua.

Rt Y . I
; N T ISETE 7&\_@

- Genba

Médulo VI
pwbig uaY

Los 7 factores del campo de produccién (Genba).(*)

4 CONVERSION OUPUT

L /\FI Calidad * |

Material * ]__) Método * ’\)l Costo * |

Maquina * |/ _lél Cumplimiento * *

lNPUT]
-Mano de Obra *

77

R

RECURSOS OPERACION OBJETIVOS
- — kN r
7}\-}\ PROCEDIMIENTO RESULTADO
e -
u__f__a» &
—-__»:_:_n) l
PR s _ .
1 -.“-1-'::_":'5?)":'.)??':-.—’:4'—?))))))) 233 eaa. B ELNENG N
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Médulo VI

) Criterio de calidad de ongen
P Eliminacién completa de pérdidas
'_% (MUDA, MURA, MURI)

\ .5 2 Reglas dé accién -

}:N Mano de obra ’ Calidad l

!
Q‘ Materiales i ,_> Actlvidadgé del campo |_') I Costo |
% Equipos ] ﬂ '
\ P __I Concepto béasico l_..

IKKAGENTETSU

l Cumplimiento |

\ Ikka... Hacerlo bien a la primera vez
N Gen ... Corregir en ef origen
‘\ Tetsu ... Tomar acciones exhaustivamente [~
- —r LY
Rt ) - =
@ e 2 T RIRTETE R
r

Eliminacién de 3M’s | | e

MUDA: Lo inditil, la ineficiencia (Desperdicio)

Actividad que consume recursos sin crear valor para el cliente.

MURA: La variacién

Desigualdad en la operacidn. Por ejemplo, sobre-produccién que
genera que el proceso primero esté aprisa y luego tenga que
esperar.

Desequilibrio de una operacidn a otra.

MURI: Lo dificil o pesado {Sobrecarga)

Sobrecargar equipos u operadores por encima de lo disefiado o
permitido.

Operaciones antiergonémicas.

ST =

PR S e 22 D Y TV TR Ny, S5

19
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Médulo VI

E N

Establecer p

Establecer; OBJETWVO .7

*TRATAMIENTO "

INMEDIATO

CONTRAMEDIDA " Establecer:

+RETO .~ ELESTANDAR
* Y

% LsAcTvoAcey

N Capacitar:
Evaluar. ., ENELPLAN
EL PROCEDIMIENTO A

Y

EL RESULTADO

Ejecutar.
EL PLAN

&

AV I FETE R

T

Si se gira de manera incansable el ciclo de control hasta la etapa de
“ACTION” {Kaizen) y a partir de entonces se estandariza para sostener
lo mejorado se obtiene el “never- ending” basico de cuaiquier

,.'\ organizacion.

« LA MEJORA ES INTERMINABLE

Y

MANTENER

(estandar)
MANTENER
{estandar}
MANTENER
;::\\:\ (estandar) .
. CONDICION INICIAL DE OPERACION TIEMPO =
|-
1} 22 m_.__%

@. - -'-.:::m)))))q 28 AR s BTN
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i Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt ::

Puntualizando ...

2.1 P (Plan)

Contiene dos etapas
Establecer objetivo y conocer estandar
Establecer medio (achvidades)

2.2 D (Do)

K Contiene dos etapas
\ Capacitar en los objetivos, estdndar y actividades..

Ejecutar el frabajp.
Uso da méiodo de las 3 etapas de la enseftanza,

2.3 C (Check}
Cualquier resultado requiere sar evaluado penddicaments para venficar si se
esta realizando correctamaente el trabajo.
Los puntos importantes para evaluar el resultado son:
Tomar decisidn y acciones en campo (Genba), viéndolo
flsicamente (Genbutsu) y con realismo {Genjyutsu), esta
actitugd se #ama "Polibca de 3 Gen™ o San Gen Shugl. La
condlicién del campo es cambianta, por esc se requiers
avaluar periédicamenta considerande |a "Politica de 3
Gen” {San Gen)

2.4 A{Action}
Cuando se detectan algunas anomalias, el supervisor debe captar
fisicamente 1a condicién real del campo, adernds tomar accién mediante los
siguientes pasos:
{A} Tratamiento inmediato
{B} Centramedida Provisional
':"::_:_-_’J {C) Contramedida definitiva con reporte de Kaizen {(Nuevo estandar}

Tt e L. =
’?‘f?:f-.#:’/.)))))u“ asa R S ng

4

(;i“ﬂ‘"
By, AGLL

Médulo VI

_‘ portunidad

2
555‘:':-.:{:?482/.)))))), raaa. Kol XIS
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Médulo Vi

Ellos reportan
un problema™

\_ +Solo datos direct: «Compromise con/de
*Vistaparcial deis  da los hechos Ia gente
Resultado raplidad +Engancharsea la -Trabajo #n squipa
\ +An#hlists parcial raalidad +Didlago significative
*Interés distanta +Intarés vialble +Adlsstramlanto

(coaching)
+Pradicando con ot
\ ajemplo
\ “Alto risago de Elavar ‘Incrementt de

RY * Organizacién
de
aprendizaje
y mejora
continuos

-Yo aprenda 'Todos reportan con
+Ellos 2prenden hachox verificados
*Todos mej [

Tod 1 Acel idnd

complatamente can sl
campo

-Alta confianta sn ol *El pensamlanto de

Genba Kanri

SUPERVISORES

Ejecucion del trabajo
(Operadores)

==
.'::%JJ)))) 228 % uzn

e ey

o} d mott dela anilials de causa raiz y aprandizaje y mejora
" :‘;:‘:':pacto ¥ resultade pobre fente en campo probismas con contramedidas continuos se aterrizan
- e *Baja confianza hertamkentas «Alta conflanza an sl on cascada a cada L
.. T sstadisticas &poyo gerencial ttivel hacla xbajo 1
; S -Confianza renavada ;-ﬂ
. ;_...-_:’% an al papsl gerenclal 2
R e i D) _
N2 LI S NSV A A TETE R §
g

¢Quién es la persona mas importante en GK?

' 4, 2 t] ]‘ §

PRINCIPAL PROTAGONISTA
DEL CONTROL DEL CAMPO
Eniaza las directrices para el
logro de los objetivos con las
actividades para conseguirlos a
través de controlar el trabajo
diario.

oy

_

AR TR IT
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w7 Genba Kanri

o
"""""" = =

uuuuuu
nnnn
1
.
""""

Trabajar para el supervisor

4

%TIEMPO [ . Capacitacion ]-—-D- Supervi SOrI

v Establecimiento

\ y dominio de GK
% de TIEMPO [ SOpOﬂGTReCUFSOSJ i

-—t> | Asesoria (Coach)J

§

- [ Diagnosis (Step) ]

. e |
g Tl
et ‘ :

2 2 25555 0 800 P RN

-""’

&

)
Etapas para el establecimiento de S

una Cultura

Médulo VI
pwbig upaT

\ B 5 eoncins
§ g

i

i

Tiempo

A 2 TV YTV

@)

ti
¢

VY

22

5 L

7

B

23



!

~——

i Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt :::::::::ii00

LR XN WR N N WP

Médulo VI

‘Para implementar y conocer el avance de aplicacién de "Genba Kanri®

ler. nivel (STEP1) Establecer el estandar

* Evaluar la calidad de los documentos

2do. Nivel ({STEP2) Respetar el estdndar

» Desarrollar el nivel de habilidad del operador
* Implementacién de la observacion de la operacién

Jer. Nive| ({STEP3) Mejorar el estandar y atacar el problema de origen

* Implementacién sistemdtica de rotacién de puestos
* Fuerte aplicacién de Kaizen

S

4to. Nivel (STEP4) Autocontrol y tratamiento preventivo

» Cada operador detecta anomalias y reporta sin falta al supervisor

« Cada supervisor detecta y corrige por si mismo sus propias anomalias (no requiere de
R evaluaciones externas).

"%+ El control de la habilidad supera la expectativa a través de la rotacién de puestos por

ESSE@E@ up!! (&gg;:

: =
= -
T -
R q'::.:::::m)ay))))Jj 333 aa SRR TRTIY

f

[ > Multi-habilidad (Polivalencia)

-

.(033» Hoshin Kanri

(

( J+0Observacion de la operacion, J

pun
%% JIT
LoLoaa o

._:..-: ;‘_..’::)') R _——TJ
R .'-::_’::%,_)))))))J 2raaa RIRIRER

ST
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Médulo VI

-

L

5 Eses :

Consiste en la aplicacién de las buenas practicas hogarefias del
ama de casa japonesa a la empresa. Hoy se considera como paso
previc en la implementacién de programas de calidad total

SEIRI "LO QUE NO SIRVE, QUE NO ESTORBE"
SEITON "UN LUGAR PAER: ESDLG é:g:f\ -CADA COSA
SEISO "PONGA EL MUGLRLI}EG‘;::\ BASURA EN SU

SEIKETSU | 'goae e s
SHITSUKE “AUTONOMIZﬁlgg;‘gl{JTgrﬁfﬂZACION DE

.-

STl EIR R

€es de 5°s

——
=
e

Mantener & Mejorar  piscipina ™\

G

S
.

w@ ' \‘\

@ —
i

PROGRAMA SS SEII’I Seiton; Seiso; Seiketsu; Shitsuke |

Pl oA 3 Y
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Médulo VI

-

= Seleseion

Consiste en separar los materiales necesarios de
los materiales innecesarios y deshacerse del

:‘& innecesario

i Tener en el drea todo lo que necesitamos y sélo

lo que necesitamos para el trabajo diario.

i

“3/ 7
e LY : Lal
220000000000 s R AR5

Consiste en identificar y ubicar los materiales
seleccionados en la fase de organizacion

Que cada cosa esté identificada y en su sitio y
haya un solo sitio para cada cosa.

PROPOSITO

-
- bay
Ntz
MR T e 2 S LT TSN A TSN

26
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Médulo VI

PROPOSITO - .

suciedad y reparar los deterioros

Mantener limpia el drea de trabajo y todos los
materiales en perfecto estado de uso, haciendo -
visible cualquier anomalia

-

R TR e

pr

"""

;

>

\d

e

4 Pulecritud (Control Visual)

" PROPOSITO R ) A
\L situaciones andmalas
i =
T
T :
ARt —
@ i '-‘-2-‘-'3':':'.??3’{./«.@))))14, 2raa. AR BT R

Rn ‘@
o L

Consiste en establecer sistemas visuales que —,
permitan gestionar facilmente el nivel alcanzado |
de organizacion, orden y limpieza

Poder visualizar rapida y claramente las

27
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4t
"
'''''
[
!

o suEgEn
NG

PROPOSITO ;. mejora con el fin de mantener y elevar de

S
e _—
@_‘ %)))));;;.... iR TR

Consuste en actuar en todo momento conforme
con las normas establecidas

Definir, implantar y evaluar los procedimientos
de trabajo acordados y evidenciar areas de

i manera sostenida la organizacién, orden y
L limpieza del entorno de trabajo

s
W
v

-

s

f?’

7 &y
+ . v N Cht

Diseusién en Grup Id
_:_-.‘_ 2~ TETE

El Genba Habla, aprendamos a escucharlo.......

Una etiqueta tirada en el piso?

100 etiguetas tiradas en el piso?

Ustedes que harian?
1} Que implicaciones existen?

2) Cual sera el tratamiento?

Discusién 10 Minutos

Presentacién Grupo 3 minutos

"%
J%/))))))J; 2 aaas

(ﬂ.
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Médulo VI

' ' o = ] ¥ ;:-1
() Brupe 2 |
- z}-*:% Q

YO,
7 W
L,t-’i?.a

£l Genba Habla, aprendamos a escucharlo.......

Unas gotas de aceite de un montacargas tirada en el piso?

Ustedes gue harian?
1} Que implicaciones existen?

2} Cual serd el tratamiento?

Discusidn 10 Minutos

Presentacion Grupo 3 minutos Rt/ M R SN

SR e 21 D D T VA TR

e

8 J
Usa control visual de manera gue no se oculten los problemés. ‘C’L 'e} @'
Uno de los elementos fundamentales para la eliminacién de los
despilfarros o desperdicios es |a estandarizacién y el control visual, de
modo que todo agquello que no esté
funcionando de modo éptimo sea obvio a simple vista y se pueda
corregir de inmediato (administracién visual).

Las 55 es una herramienta desarrollada para la implantacién efectiva del
control visual, el grden y la estandarizacidn en la empresa. Esta
herramienta es aplicable a todo tipo de organizaciones, y mediante una
metodologia definida permite realizar un cambio radical en los procesos
de la organizacién.

29
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Médulo Vi

WO
S Ll Qeh QL
La disciplina conduce al habito, porque “siguiendo las normas se
crea el habito”. Es muy importante: conocer entender y compartir las
normas a seguir. La disciplina consiste en actuar en todo momento
conforme con las normas establecidas

S

i
T

oI zRTRTEEY

Validacion &
Controt de activiibrlEs * Evaluacion Externa -

de Contramedidas

Mejora Continua
T

\ Sentido de pertenencia
A o, 1%
! ;:‘?::*_);“j

ST S :nl
@'— T -"-‘-'.:f-‘.:m.))))));), 2 ea. B EY 438 SN
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Etiquetas en Empaques

Objetivo :
Mejorar la administracién de etiquetas desde la entrada a

planta hasta su disposicion.

e

R PRSI

Médulo VI

i

777

\h'::.. =
"—% -~ Iﬂ
RS &ﬁ%}/)))) 'y N SR TE TR ,_g

{:‘ng-.a
Qué nos dijo I3 linea: 4

* Llegan diariamente 37000 etiquetas.
* El Tiempo promedio para quitar una Etiqueta es de 1.54 Segundos.
* Sedeben de quitar porque el equipo vacid debe de retornarse limpio.

+ Utilizamos 15.82 horas hombre al dia para esta actividad. {1.97
personas)

* El costo de administracién promedio de 1 persona es de 24,000
usd/afo.

* Gastamos 48,000 usd/afio para esta actividad,

« ¢Se la podemos Cobrar al cliente?

* La pagamos de las utilidades (C= P-U) porque el CPU se eleva.

*+  JQué debemos de hacer entonces?

= ¢Porqué estdn en el piso tiradas?

* Sera importante gastar tiempo en esto o mejor buscamos que hacer
para evitar que lleguen?

* Recuerden 5's solo lo necesario, en la forma necesaria.

* Porque no tomamos en cuenta al personal que limpia y barre, porque

este no debe de existir cada drea debe de ser auténoma para hacer 5US
actividades. ,
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Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt
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S
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‘ PAKIES POR CRIGEM
'
30
.
. 29%
awme]|
=0
' 2027
, 2000
"
" o1mo
4
Y 1000 Tor
I
y 40
; 0 10
v o | |
Y WPON NTERRLANTA, usa OTROS
4

< El 96 % de etiquetas es generado en
empaques nacionales + Japdn

4963 empagques diferentes provienen de
estos origenes

4133 son los proveedores nacionales
(2027 ndmeros de parte)

Antecedentes f‘%?‘?

Cantidad de stiguetas por DRIGEN
40000

ETIUETAS POR DTA

Otter

ORIGEN ML AFON
ETIQUETAS POR DIA 18207 17597 1335
Fercent “Hn 474 36
Cum % 190 954 me
Media Eliquatas. ETIQUETAS
ORIGEN Empaqus POR DIA %
NAL 300 18207 49%
JAPON 400 17598 47%
USA 200 720 2%
INTERPLANTAS. 200 355 1%
OTROS 800 260 1%
[Total 380 [ arwa0 1

.‘-‘-:%))})))J) 22 aaa

~ne

‘-v'r
R TR IR

|_|

Media Etiguetas Empaguc

WL DNTERPLANTAS  ISA OTROS

\'2' Media de etiquetas de Proveedores

\- Japdn y Nacional estan fuera de
A norma.

}\,\\\03'21 % (28/133) de proveedores
‘¥nacionales usan mas de 2 etiquetas

SCOPE

D
Iy A
:4, ‘L; Yo

Estatus Provardorss Nacionales
Exceso de Bigquetas

A |l

=

L
oD
S T

MASDE] 2
Biquetas por Em paque

RS

43
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IrContenclén Interna

|

Contencion desde Origen

R R G

(e
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5

Estrategia

Auditorias a zonas de
—a] acopio de equipo vado —
(numero de parte)

. Etiquetasen- .
: Empagués 7!

Feedback a Supervisor
— responsable

I
— Contencién Interna —
Feedback a operador

i
Actualizacién de HOE &
CSPC

etas tiradas en piso

de almacenes

Seguimients supervisor
responsable de drea

Seguimienta B
Sestenimianta

Notificacién a
proveedores criticos .
{Email & Tel )

Audltoria Semanal a
proveedores & 2onas

de acopio

—b: Contencign desde Origen_:

Auditorias a recibo de

Etiquetas en material (Prov Criticos)

Sequitniento face to
face* Supervisor,

Equipo vacfo Operador & Staff
Feedback a proveedores 1
Feedback Provesdor | -
~ &
Fas
St 2 Y S VISV HIRIEE SN &

Médulo VI

\ .

B e Mot Kouol

g L l2 ) ,:m.u:i' Cierushos
BUAE

g
e
il
3

2y
EwAL £ TEL

;
E

..s..
?
HEEEEHEIHE

L% = owoane

Estatum Proveadaran
Exaceso de Bigustas

f f‘a
F
£ +
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B 1

TOTAL =14

7] sido ajustados a norma

aln|a|a{z|ala|a|as|[n|s]s|=]x|x|z|z|zlaf=]ul=|giz|2|s

K{S[gfE/elelg £ Bglg[8
5882 nnn® felnlnslaleFeinens
i

BEM 17 PEND
[Frrem Etiquel sy por Empague

%32% 31167 de los empagques criticos han

.ﬁi&iftﬂ:“‘g{%}
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Origen xﬁ\

% Entucues oen Bl

- Proveedar w
% Lh [Rrt
o 1SS
£y . [ rslit]
™ a2m
(3
%1 e
0%
n Fo e as fai
s
- 10%
% Ifios «0% o lu| [os0% o oﬁﬁlﬂ%
%
FABA MERE. LA o CALBOMC KW SEI YoRczy

“<Mas del 10% de los empaques que
llegan no cumplen con la norma

] [} -
22D II D2 s s aasa. R T

]

Médulo VI

o
HLEMclancla de retiro da etiquetas por etapa | resporssbla

Gk Hern EASTS
1L Lopar SQUENCES |
il MWz ROUT

L

M), e ThR

% do Eficencis s retiro de Btiquetas e il

-
—‘-l‘:;]
22 A IR TI -v’ﬁ‘?‘“’:m‘»\’ﬁ

Ceontencion interna (%

% De Empagues con Etiquetas
por Aroa Plarna 1

20Kt 00

-1 nu

Ve stdurs Qrupoe Sscuenclaw
Macanicaos

% Las areas con baja eficiencia son:
TRIM, CHASIS & SECUENCES
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_‘..--" % Do Empaguos con Eiquotas 120
por Aros Planrna 1

o 0 8/04 .09

Contencién interna ("é?“

Run Chart of L. transfarancla

Zona da
transefoerancis

Roclba (Equipo
wvacio)

W ©

[ Ri=Ties ¥ ol-]

o1 40 00 @
1 70% @1 6/04 00 E
.
) o 2o/oene
n
" »
", R .
0 40% H 3 4 H
¥, 20 % Obewrvation
0 20% [ty pep— | [ wemt wor v 3

£ cpacind nember of runs 1% Eupaciet number of rene 1w

) 10% Lo o sbou 1 || 1oopat i vp o scwm 3
) 0% Approe b vmeror Cumng 03 | | Agpre P v for Trmds osm
\ e lieq | Pttt

Run Chart of Redbo (Eq. vacic}

77

% :
\ < La zona de-transferencia presenta gﬁ
\ una tendencia a la baja. Eﬁ

u

“» Eq. vacio (Recibo) comportamiento
la baja, sin embargo, existen fugas

?

1]

i

e A F-Vakr lor Ml

e.se.deben controlar

)
=

&
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~EHR
it Ganl

#Rondin Interno

PREMISAS .

contaminantes

cficinas
Control de agentes
Nuevaimagen _

i a

lnstitucionallzacién
de Contramedidas ,

< Standanzacién
y

to sentido da p

¢ Limplaza Area
+Qlasficacidn
<Bafios
«+Areas Ocultas
“LUmpieza Partes
<Enirada de Polva
2Gotaras

Mejora Continua

SentidoJRdelpertenencial

"‘:ii?fi?%/))uu 1aa

> \3
e

¥Rondin por Funcionanaos
& LIberacion da draas
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T (i &
e 0
tﬁ%Genba Kanri ﬂ
o) Hew
5 “S” & TPM
[ji;‘;Estandarizacién
[‘:‘HObsé\rvaci:Sn de la operacién J
@?Multi-habilidaa (Polivalencia)
s N\
' % Hoshin Kanri
?____
AN u ]
- &
W T AREE ] &

4&0?., "
TPM B
£Qué significa Mantenimiento del Equipo?
De manera general se entiende como el conjunto de actividades que se
hacen para suprimir los paros o defectos producidos por las averias,

eliminar la necesidad de ajustes y hacer el trabajo mas seguro y agradable
para los usuarios {interaccidén con las maguinas).

Preparacién

Ejecucion

L

SN |
N2 ’
@c‘:%& Verificacién de resultados y contramedidas

rea 2 2 3 DT VA oTRA TR S

i)

e Ter
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Médulo VI

Breakdown Maintenance {BM}
Mantenimiento por falla

Practicado desde la antigiiedad y con mayor especializacién desde ia
época de la revoluciéon industrial, este tipo de actividad corrige los
equipos sélo después de que ocurren las averias.

F¢:.  The Root Cause of Failure and the
Impact of Ownership

Lack of Care and
Proper Operatim

AccelsTated
Deterioration

TPM _ B

Preventive Maintenance {PM)
Mantenimiento Preventivo

Concepto adoptado como tal en Estados Unidos e introducido en Japon
desde 1950, que se refiere a las actividades enfocadas a anticipar las fallas
en base principalmente a un programa de recambio de partes en funcién
de la vida atil recomendada por el fabricante. Si no se planea
cuidadosamente, requiere un alto nivel de stock de las mismas.

MNECESITAS NG LO HACERLEUN

CREEME,LO QUE ) ( PERO PODENCS
TIENEMEN STOCK CHEQUED!

A

Al RlR 'ﬁ%
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Médulo VI

Corrective Maintenance (CM)
Mantenimiento Correctivo

Fomenta las reparaciones orientadas a mejorar las instalaciones para
reducir las posibilidades de que la misma averia vuelva a ocurrir. Los
métodos mas sofisticados de PM y CM incluyen practicas como TBM
{Time Based Maintenance) y CBM (Condition Based Maintenance).

» v e A
e

et r 2 S N TP SRR R

T - - T - l_
ST -::"*‘% g

Corrective Maintenance (CM}
Mantenimiento Correctivo

Overall Equlpment Effectiveness Model

KAIZEN

- PR
A D

ESPECIFICO

Y=

MACHINES  MATERIALS

“03 “
TRPM e e

.. MANFOWER  METHODS -
v —y
T s Pl T T
7 ._-;--"”{__9 ® Tha had Rosd g
'-'. -",'n':f:":‘@;)ﬂ)ﬁ!f-)’)a*y)))))) PN SR TR DN
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Maintenance Prevention {MP)
e Prevencién del Mantenimiento

“ Se aplica desde la fase del disefic del equipg y tiene como objetivo la
construccién de equipos gue requieran un minimo de mantenimiento.

_‘._2'.::_. -.-__..-") '
-.‘{-:-‘E?T:"??.{{./-».&?/JJ))))J 2raan

'-\ Se alimenta desde las pruebas de laboratoric de las partes

,‘\ componentes y desde las historias clinicas de |a vida activa de equipos
’\\-\ de versiones anteriores o similares.

AR R

pry

TPM

Médulo Vi

¢Cual de ellos debemos aplicar?

Productive Maintenance (PM)
Mantenimiento Productivo

i

5 Finalmente, las tres dltimas practicas: PM, CM, y MP se conjuntaron bajo
una nueva a la que también se le llamd PM pero que en este caso significa
PRODUCTIVE MAINTENANCE (Mantenimiento Productivo).

El PM se ha dirigido a actividades para ampliar la productividad hasta el

nive! maximo. Cero D

(ero
W o o
Cero Arcidentes

5= Cero Accigentes 2
O T _—

o . .
B
it vt o

afectos
Defecgt%s
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TEM # G

Para lograr esta meta, PM abarca los cuatro tipos de actividades
incluyendo al BM (ninguna préctica es perfecta y .siempre habra algo
susceptible de falla).

-El mantenimiento por averias o fallas {BM)

\ -El mantenimiento preventivo {PM)

-El mantenimiento enfocado a las mejoras {CM)
;\% -La prevencién de! mantenimiento {MP)

i,

Mas recientemente, el concepto de PM {Productive Maintenace)

% evoluciond hacia TPM (Total Productive Maintenance) que se refiere al

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO CON LA PARTICIPACION DE TODOS.

Solo los especialistas intarvienen Invotucrarse en mantener el equipe

\'\ El estilo tradicional amencano El estilo japonés toda la gente de 1a empresa deba i
hnxllunn'
i T

L. et
_.‘.-:nn-) #

e o _ﬁl
':.~E§’::'):<"-?’.”-:'J,’JJ/)))) P raazas RRITTg g

Médulo VI

=7 TRM F &

Las actividades de mantenimiento dejaron el dmbito exclusivo de fo
talleres vy los operadores especializados para abarcar a todos los empleados
de |la compafiia. Cada uno en su puesto y en su funcién es responsable de
una parte de mantenimiento. Sin embargo son los departamentos de
MANTENIMIENTO y PRODUCCION quienes llevan el liderazgo para la
conservacién y buen funcionamiento de los equipos.

pwbig uoay
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RELACION DE TPM
CON LAS ACTIVIDABES
. DEL USUARIO

—_— 0 B wmm ==

=
.'_:‘:_::3;:.:—_% 3 L%
R R 2 2 2 S T T T T R VISR

i 4 "% &
vy Genba

"
""""

\

‘-..\...,:__._\ Ty o S— | CONVERSION - QUPLT

ysMano de Obra * Calidad *
%ﬁano e ra J \ ,\? l l
\NC-' Material * J-—) Método * '\)f Costo * |

% Maquina * |M _Lﬁ] Cumplimiento * l

Los 7 factores del campo de produccion (Genba).(*)

RECURSOS OPERACION OBIETIVOS
\\‘-_ — ., _—
AR
oS, PROCEDIMIENTO RESULTADO

‘ =

N, =
CoEmL 3T

@: e ii'?:?'a{:ﬁf%z)))) 2l :aizrmg@
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i TEOR
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Genba

Los 7 factores del campo de produccion (Genba).(*)

Cnterio de calidad de origen
@Ladén complata da @ [ T
MUDA, MURA, MUR) e

2 Reglas dé acgion [~ |

e
|

Mana de obra_ | 0 Calidad
Materiales | Actividades del campo |:> Costo ‘,

|
|
[ Cumplimiento l

% Equipos I
\ 4[ Concepto basico I___
IKKAGENTETSU
" Ikka... Hacerlo bien a la primera vez
'::\"-_u\.._‘ Gen ... Corregir en el origen :_!
N, Tetsu ... Tomar acciones exhaustivamente —
NS 2 T T AL

B
=

1|
I r:m&:ﬁ]

pwdIg UL



::: Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt ::::::i:itii @ @

Médulo VI

6 GRANDES PERDIDAS

¢Qué es una falia?

Es la interrupcién de la funcionalidad parcial o total de un equipo.

TIEMEO!L,

LO COMPRAMOS .
PENSANDO QUE DURARTA
MAS TIEMPO SIN
DESCOMPONERSE!

% ﬂ
ST - —WI
A ‘.“-“.':::m)))))) 2r3asa e EA RN ‘—av

6 GRANDES PERDIDAS

!
""""

Si la mayoria de los equipos poseen un disefio confiable ...
¢ Como se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor o menor tiempo?

\

e

a

[

ﬁﬁ
Vi n:mx@
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6 GRANDES PERDIDAS

Si la mayoria de los equipos poseen un disefio confiable .., )
<C6mo se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor o menor tiempo?

Durante su uso
son sometidos a
diferentes tipos y
cantidades de
estrés

Todos los equipos

son disefados y
fabricados con
cierta resistencia

Estrés = 15 ton
Resistencia = 10 ton
ix.&\ En este ejemplo, si el puente no se rompe la primera vez que es sometido a

R¥ . . . ‘ . . .
""*t*,__‘ un estrés que supere su resistencia, acumulara fatiga y de continuar asi

s-ilegara a falla inevitablemente. :_._J
- '-‘::-':.:::::TEWJJJJ) AP 2n s K] PRI

6 GRANDES PERDIDAS

Fallas de empeoramiento: Se producen por el empeoramiento de las
funciones parciales del equipo y normalmente no producen paros totales, sin
embargo provocan otras pérdidas {defecto de precisidn, caida de velocidad,

\ funcicnamiento vacio, micro paro, etc.)

B FALLA)

: ) *
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\
\
N
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6 GRANDES PERDIDAS

1} Por falla {averias)

2) Por preparacion y ajuste {esperas)

3} Por micro paros y mal funcionamiento
4) Por caida de velocidad

5) Por defectos y reparaciones

6} Por arranque fallido

g
T Ty

TPM Eialcs
MANTENIMIENTO AUTONOMO

Debido a que TPM debe estar totalmente soportado por las 55 , el
Mantenimiento Auténomo debe empezar por tener bien definidas las
actividades de limpieza basicas y de revisidn que el usuario debe hacer al
equipo que maneja.

Médulo VI
pwbig una

& Esto se asemeja a los cuidados bdsicos que le

\‘ damos a nuestro automovil:

& 1) Limpieza general interior y exterior

x 2) Verificacién antes de usarlo

\ *Niveles de liquidos {gas, aceite, agua)

\ *Presion de inflado

*Funcionamiento de frenos

Estos pequefios cuidados sumados a una
operacién correcta y cuidadosa alargard la
vida del auto y nos ahorrara reparaciones
costosas.

Y ".:-:’,ij i
TR -
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Médulo VI

MANTENIMIENTO AUTONOMO

De manera similar, los equipos que el usuario tiene a su cargo para
desarrollar su trabajo requieren de estos 3 sencillos niveles de
atencion basica:

1) Verificacion inicial
2) Correcta operacion

3) LLR

Iiﬁ

) -::E:-::,::‘:::-:.-%,)J)))J PR Ta1RA1ETE R

}bn
TPM &
MANTENIMIENTO AUTONOMO

VERIFICACION INICIAL : Es la revisién de los puntos mas importantes
en los equipos que se checan al inicio de turno para asegurar que se
cumplen los requisitos basicos del arranque.

..
.-.‘"-\..
-

REVISION

AVISO INMEDIATO AL}

.__o SUPERVISOR Y
XY REGISTRO
: - -‘~Z~:=::=‘:’§f)-f'?'==.’.-/.).-"./LpJ)))J, 2aaaa
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Moédulo VI

MANTENIMIENTO AUTONOMO

CORRECTA OPERACION: Es la utilizacién de los equipos respetando el
método vy los pardmetros que establecié el fabricante persiguiendo
reducir las probabilidades de averias e incrementar la autonomia del
usuario (baja dependencia de personal especialista}.

FABRICANTE

BEGT

e 2 2 S ST TR : SRR

MANTENIMIENTO AUTONOMO

L.L.R. (Limpieza, Lubricacion y Reapriete)

Limpieza como inspeccion

La limpieza es la parte més importante del mantenimiento auténomo. Esta
A\ no debe realizarse como un mero trabajo para embellecer el equipo. Por
X supuesto que al realizarla el ambiente se ve fuertemente favorecida, sin
"\ embargo en el automantenimiento debemos limpiar para detectar las
\ probables anomalias de los equipos.

% EN AUTOMANTENIMIENTO

iESTO £5 BUENISIMO! PERO ESTO ES MEJOR!

3NN
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Médulo VI

MANTENIMIENTO AUTONOMO

L.L.R. (Limpieza, Lubricacién y Reapriete)

Lubricacion

Se entiende como la accién de adicionar un agente deslizante para

& favorecer el movimiento relativo entre dos cuerpos sdlidos protegiendo
% su configuracion geométrica.

La lubricacién es importante para garantizar que dos cuerpos en friccion
funcionen durante largo tiempo suavemente y sin dafos.

ENTONCES...

Como usuarios, debemos tener
nuestras aceiteras y graseras listas
para lubricar el equipo?

r - .S“h‘ +

ittt S VS VT P IS I

MANTENIMIENTO AUTONOMO

L.L.R. (Limpieza, Lubricacion y Reapriete)

Depende.....

En la planta existen diferentes tipos de equipos.
La lubricacién puede requerirse en forma manual 6 en forma automaética.

Es muy importante conocer qué tipo de lubricacion aplica al equipo del
area y preparar lo necesario en conjunto con el area de mantenimiento.

: 9_._
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Médulo VI

MANTENIMIENTO AUTONOMO

L.L.R. (Limpieza, Lubricacion y Reapriete)

) o _ Reapriete
Apriete: Oprimir, comprimir.

Reapriete: Volver a apretar

Llamaremos reapriete a la actividad de verificar el apriete inicial de la
tornilleria general de un equipo.

Como una practica comuan, después de la
instalacidn inicial de un equipo 6 la
intervencion de mantenimiento, toda la
tornilleria afectada debera quedar con
marcas de apriete (lineas pintadas) que
abarquen desde el cuerpo de tuerca o
tornilo pasando por la(s} roldana(s} hasta
ta superficie donde se fije.

La actividad de reapriete por el usuario consistird en verificar las marcas:

7 TRM Far

i éstas denotan desalineamientg entonces debe avisar para que se revisen e
djtamente y sea encontrada y corregida la causa.
T w P

L st 2 LI IS T T I
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Médulo VI

g et

U W Er 55 4 T e ; v k1

-

Los 7 factores del campo de produccién (Genba).(*)
7&‘—-——-—{‘ NPT e CONVERSION ; ot

= miﬁ X
(a2 2sa

Arrancando la Estendartzasion

Calidad * |

),%- Mano de Obra * }h M[

Material * i——) r Método * J AS r Cumplimiento * —|

Maguina * ' / ‘zﬁ L Costo * f

-t
RECURSOS - : OPERACION ORJETIVOS
il _ M L. —
PROCEDIMIENTO RESULTADO
‘ e
=1
22 : v
s 2 DS Y s 11
7 - e
. . pas 'b .
s ‘ 9{3»)

|||||

Método *

o

oy
Rt

La operacién es el métado que puede integrar y canalizar los 3 recursos
generar los productos deseados eficientemente

[ acumy -

Establecer la operacion estandar y desarrollar
la técnica

{primera responsabilidad del rol del supervisor)

\ El mejor método de operacién para cumplir los objetivos de calidad,

\ costo, tiempo de entrega, seguridad y medio ambiente es la OPERACION

b ESTANDAR

R , o
-'-'~-E."-%f‘3f)3" 3 ul

@ e a0 »:::gm—lmg
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Médulo Vi

lu"""
[

DEL SUPERVISOR e

- -

ROL

irm

Papel del Supervisor
(1} Cumplimiento de la produccion

& ?,.:‘"

y entrega oportuna
{2) Desarrollar a sus subordinados
A través de las 3 etapas de [a ensefi

(1) Establecer la operacidn estandar

(3) Mejorar la Operacion estandar
(4) Detectar y eliminar anomalias

Obtener la cantidad planeada con mayor calidad, menor coste

Trabajo mayor del Supervisor (ROL)

(2) Hacer respetar la operacién estandar

{5} Crear un buen ambiente de trabajo

Jﬂgégaiﬂkgﬂbﬁtﬁllle,!).:s Asaa

K ;“}“';') &
n Genba Kanr (,.;gii,
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clica
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JPORQUE ESTANDARIZAR?
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-

=4 Eimejor método elimina:
MUDA Loinanl

MURA 1avariacion >
MUR!  podificil

extras con precisién y seguridad

[

N,

STt 2]
L gg;m_))))) 23aaa.

desperdiciop

utifizados

Transporte

Esto permite que el trabajo se realice sin dificultad, rdpidamente, sin gastos

La operacién estandar es el mejor método conocido en ese momento.
Jodos los métodos “siempre” se pueden mejorar

inventario

]

RS

13188y

Estandar de la operacion y mgj@ra_@@
(kaizen)

En donde no hay estandar no hay mejora

Fijar la operacién ]

%[ —— J

Difundir la
operacién estandar

Encontrar las anormalidades
Buscar las causas

L

oubig unay
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Aleances de la Estandarizacion 7 ¥
Area Documentos
" P
Sal| =1 En la administracién } [fnstructivos de trabajo -
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1@ ‘- i : étodos para operacion;o
=y fi - "LEn los equipos | revision de equipos .
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5O n control de calida LI e |
=3 " . 1| Norma de inspeccion RE
Hem B " = _ﬁ;_,\_,,ﬁ.pf_“m,,._,-,f;'
(517 ¢t e
AU Coppmmmm s e s e
| En la ensefanza . *I Método de ensedanza I
Criterio 1SO: “Todo lo que haces, escribelo... todo lo que escribas... hazlo” »
.....Pero en forma estandarizada L
S, .
S ::.f:’-)'zf'-’.f/e’.-zp_y)u,, raaa. SMRAUREN

o lu‘} o ‘
s Los cuatro elementes de la U/ a
eperacién estandar

Carga de trabajo (tiempo de operacion)
Para la carga se debe tomar en cuenta la correcta distribucién entrelos

operadores debiendo ajustarse a los tiempos tacto (Cumple?, Hay
sobreproduccian?, Hay atraso?)

Secuencia de operacion (incluyendo l1a ruta de desplazamiento)

Considerar los 4 principios de la economia de movimientos (explicacién
posterior)

Nivel de inventario

\ Facilitar la identificacidn de problemas como exceso de produccion o falta
\ de material.

\ * Puntos criticos

§ Los puntos criticos definen la calidad, la facilidad y la seguridad de la
\ operacion. Se debe considerar la intuicién y el ingenio para definirlos.

Los puntos criticos son esenciales para después ensefiar correctamente el

B método a los subordinados. .
VT - o
g v—r \

‘)ri"esténdar es la ley que los operadores deben respetar

pwbig uney
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p Los cuatre principios de la ﬂ@@’
n econemia de movimientos
Gilbreth & Barnes

Movimientos simultaneos 6 simétricos

Operacién con manos tipo espejo. Ambas manos deben iniciar y terminar

movimientos al mismo tiempo. Sincronizar de acuerdo a cada unidad de

analisis de |la operacidén. No permitir una mano ociosa.

Facilitar los movimientos

Arreglar el entarno de la operacién buscando que sea fluida y ritmica vy

elimine fatiga al operador. Preferir los movimientos curvilineos suaves en

lugar de rectilineos con paros y cambios de direccion bruscos.

Acortar distancias

Arreglar el lay-out de la operacién buscando recorridos cortos de pies y

manos. Tomar en cuenta el tiempo de los movimientos tales como

extender la mano, caminar, girar el cuerpo, agacharse, etc.

Reducir o eliminar movimientos

QObservar periodicamente la operacion para detectar movimientos

innecesarios. El entorno de la operacidon cambia constantemente por Io{-j

\"—que hay que adecuarla aplicando Kaizen.
_“‘::-"’.:-:f)'_)

\

Médulo VI

Analizar la operacion

Reahizar la operackin fisicamente
describiendo detalladamente la secuencla
de acuerdo a la norma

Establecer el metodo de trabajo

Revisar y mejorar los movimientos
“Eliminar” Muda-Muda-Muri y "aplicar” 4
principios de la economia de movimientos

Confirmar (Realizar
fisicamente)

De acuerde con el analisis corregir si
existen defectos

77

77

Ordenar los puntos para enseflar a
cualgquier persona

T

Confirmar (Realizar
fisicamente)

Realizarlo de acuerdo a2 los pasos
establecidos si existen defectos corregir

-~

ok

Iy

-

-

\_
Extraer los pasos principales ™
N\

T Elaborar H.O.E.

I Anotarlos en ta HOE para estandarizar ]

S ——
20 00000 s s 0aas .. ReHTIEI TN
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Moédulo Vi

R
Tipos de hojas para establecer
la operacion estandar

s = ST == =2

Hoja de Operacién Estandar tipo ANALISIS {HOE analisis)

Hoja de Operacidn Estandar tipo SECUENCIA {HOE secuencia)
Hoja de Operacién Estandar tipo DISTRIBUCION ok distribucisn)

7

Hoja de Operacién Estdndar tipo COMBINACION (Hot combinacién)
Hoja de Operacion Estandar tipo FLUIO {HOE flujo)

éCudl es el criterio de uso para cada una?

s

< ;-'

7

il

1

222203955 5 5 2 am s R RO

Criterios de seleccion de HOE's SR

ANALISIS: Se establecen para gobernar cada ticlo de la operacién.

Estandarizan operaciones ciclicas cuyo detalle es muy facil de observar y se controlan en unidades
de minuto y centésimas. €

SECUENCIA: También gobiernan ciclos de operacién.

2

Estandarizan operaciones ciclicas que se realizan de manera esporadica sin saber cuando
ocurrirdn pero cuyo método ya se tiene. Algunas son operaciones de tiempo ciclo muy largo.

77

DISTRIBUCION: Estandariza ef orden y la cantidad de operaciones asignadas a cada operador,
en base a una distribucidn de operaciones.

Esta HOE es la ideal para que el supervisor ensefie la operacién estandar de una manera correcta
y se debe revisar con tanta frecuencia como cambios haya en |a distribucién de operaciones.

COMBINACION: Cumple la misma funclén que la HOE de Distribucién pero se aplica a aquellos
procesos en los que es necesario estandarizar de manera mezclada entre operadores y
maquinas.

P

Aclara perfectamente los tiempos de interaccidn entre hombre y maquina con lo cual es posible
detectar pérdidas y oportunidades de kaizen.

NN FLUIO: Se usan para estandarizar aquellas operaciones en donde se requiere definir un juicio 6
Tk,

::a... un? decisién. i

BT

. . ) - " . g |
v+-Estandarizan operaciones no ciclicas que durante su desempefio requieren de una decisién o
MOS0 5, —
e A 2 N b s s s s a s aa I RRTRIER
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Médulo Vi
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*El andlisis de la operacion es estudiar detalladamente la secuencia de
movimientos de una operacién unitaria.

*Es la base mas importante para estandarizar las operaciones.

-,‘\ *Se requiere realizar fisicamente la operacion para detectar los movimientos
\ inatiles o dificiles y ademds darse cuenta de los desperdicios implicados,
:-‘\ principalmente los defectos de calidad, para implementar la mejora anticipada.

*Esta practica proporciona al analista de la operacién (normalmente el
supervisor) la facultad de comparar su propia habilidad con la de sus

\\\\T' operadores.
% Las ventajas de un buen andlisis:

\ 1} Facil extraccion de pasos principales y puntos criticos.
2} Buena base para capacitar sin errores.

3} Facilidad para encontrar puntos de mejora.

4) Habilita al analista para la observacién de la operacion posterior.

@f 3 a"ﬁ:-ti‘:sfff{fé%/)))u“ aaaaa ITRTEIE o

-7 HOE analisis... extraccién de movimientos ﬁ:ﬂﬁ’ﬁ

=

Establecimiento de la unidad de analisis

s

Extienda ia mano |, Tome tornillo con

derecha ~ la mano derecha~./,_ Con mano
derecha tomar el

# tornilloe
Inserte el tornitlo——— Inserte el tornillo/ insertario en el
en el empaque en el empaque empaque

7z

77

Tome tornillo

A

=277

Unidad de analisis

HOE analisis... extraceién de mevimientes Gﬁj

n Unidad de

‘:' movimiento de la operacién i

‘?‘??fejg%wtal ﬂ
Ty N
L 15'5’%'1"‘5":-)--/-—)/)))))); P o 2R TRIEIN
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Médulo Vi

Establecimiento de la unidad de apalisis

% Con mano derecha 1) A tope 1) Criterio de calidad (N.I.

\ tomar el tornillo e XXXX)

\% empague a tope 2) Alineando las 2} Facilitar la siguiente

\
\

,\‘-:,__‘ El conjunto de pasos principales con sus respectivos puntos criticos y razones

."--*.......-ﬁorman la secuencia estandar de operacion que se plasma en una HOE
m’"‘«-—_.’..g) ’
VR —

TIak "".'-'::.‘%—?JJJJ)J s aaa SRR IR

HOE analisis... extraccién de movimientes' ﬁ@@k

Paso Principal Punto Critico Razon de punto critico

insertarlo en el

. racion
alineando las muescas muescas Operacio

de ambas piezas.

Ei-r

¢ Qué son les pases principales?

pwbis uvay

Son la secuencia principal para realizar la operacién y es donde ésta
divide,

Los pasos principales son los movimientos que son necesarios para
que un producto vaya tomando forma; es cada unc de lo bloques que
conforman la operacién.

Verbo + cosa pequeia + cosa grande
c Hacer ~de ~en ™.
Hacer ~ de (cosas pequeiias) en (cosas grandes).

¢ Extraer ~ las ~ desde ~.
Extraer las (cosas pequeiias) desde {cosas grandes).

by
~ e A
R,
R S ) ——q]
ISR e 22 T TSI SSEIE
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Médulo VI

Puntos criticos

Son puntos importantes en el desarrollo de los pasos principales los cuales
si no se cumplen afectan a la calidad, seguridad y facilidad de |a operacion.

Ejemplo: En el caso de levantar un automovil con un gato, el punto critico
del método de colocacion sera:

Buena Explicacion Mala explicacion
Alinear perpendicularmente Alinear el gato en la posicién
el gato al punto de adecuada y correctamente Ly
colocacién 1
-;g‘%d) N :"%
T 0 100 s s 22 s N RTETE

e

R
Sk s
S
\ =2 =
et I,_l:]
Vs '_‘::-:‘...r).) )
@ MR '.-:-“.=“:=:-‘:ﬁ"f~;‘=:’-r»‘?.-)..-4£2))))u. 2aana SRR TRTER foe

Puntos a reflexionar...

{Estan estandarizadas todas las operaciones en planta?

La empresa utiliza sus propios métodos y doecumentos de trabajo por
afos adaptados a su propio proceso. El punto de valor agregado es
confirmar que en cada puesto se estén haciendo de manera estandar
para tener una buena base de kaizen.

{Esta clarificado y entendido el rol de los supervisores?

Si el supervisor es el principal protagonista requiere reconocer él mismo
su papel y rol.

Los mandos supericres deben ser facilitadores de los supervisores para
mantener bajo coaching constante la funcidn del supervisor.

60
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Médulo Vi

Si se estandarizan las operaciones y hacen que los operadores
las respeten, eso facilita la deteccién de “anomalias”,
"problemas" y "puntos de mejora”. Entonces, la Observacion de <
Ia Operacidon es una clave para hacer realidad esa deteccion.

pwbig uveT

Con tal fin, es importante que el supervisor tenga fuerte intencién de
mejorar su propia area de trabajo por si mismo e intente siempre "observar sus
operaciones y darse cuenta”. Esto es un compromiso del supervisor.

i

& Mejor trabajooooo
2 Buen medio ambiente de
produccian

cr—r = ) o
BREPES (TRITRIE
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Médulo Vi

1) Técnica
- Conocimiento
% Grado de habilidad
s Estandar (Método}
2} Actitud
2 Concentracién
L Potencia sensorial
3) Ambiente de la operacién
¢ Ruido
+ Huminacién
& Temperatura
4) Rapidez de los movimientos
£ Condicion Mental
¢ Condicién Fisica

= ‘“:‘“:-%/—)_}}))J}j 2aa.

¢ Qué hace la diferencia del tiempo de
eperacién entre cada operador?

N RTEIRRIL 28

CONOCIMIENTO
(que, porque)

(i ;

pwbis usey

La observacién de la

operacién es una
herramienta enfocada
a formar el de

respeto y evolucién de
la operacion estandar
para mejorar el

HABITO ambiente de
DESEO produccidn.
(querer)
3
T2, =
by :_,‘ :'---'f.,)u)
R ‘~"'-":~‘53‘?;=¥-':’-.,‘-“.3=-?-f4)))))));, aaaa o BITRTERY
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Palabra clave de la observacién g N
de la operacién
z‘\ & El estandar y la norma ":> {”@;;C-l:r;;l;; ;a- ;p_e—r;;i;;;;t;;\;;r_ _____ \".
__ N son la ley. ' correctamente? !
.% | @éHay algo dificil de respetar en Ia E
.\% Porlo tanto ... E operacién estandar? !
;%, Observar la operacién E @ ¢éSe genera problema aunque operan E
\ significa E conforme a la operacién estandar? !
%" E\ @¢Hay otro método mejor que el actual? E
\ Comparar la operacién TSmmmmmmmsooomeooooomoooo ’
fisica VS la operacién
estandar
b
, =
S s IS RAUREN
i)
9 3
-
1 .,.c"’ ."5“ n g
‘Q Relaeién entre PDCA de mejoramiente de nivel)¢sa (73]
= de |a operacién estandar y la observacién de la =
eperacion (5 pasos) A

P: 1) Establecer el trabajo correcto
{Establecer la operacidn estdndar)

-

Mejarar el nivel de
la operacidn

\ Confirmar indicadores QCT
i Dar ¥y Recoger feed back

. %] de operadares (Progreso de|
] acuerdoa 0.0.)

Qduuvnu‘\-—

estandar a través.
de la.observacian D: 2) Ensedar a sus subordinados }

de |2 operaciony . el trabajo correcto

alcanzar el objetivo "
de QCT. (Hacer respetar |la operacién estandar)

}
\A{:: 5) Crear buen
|
\ ambiente de ! Observacién de [a operacién después de 1a

produccién Capacitacion (Confirmar o aprendido)
s

o -
\ Qnnaﬁanaannniamma'numatunuunﬂ Observacién de la aperacién para mantener
-]
\ P

weseo saaﬂooaoﬂl}

(Formar habito),

C: 3} Estudiar las formas de mejorar el
trabajo. (Mejorar la operacion estandar)
‘' 4) Detectar y eliminar anomalias
{Manejo de anomalia)

; (Accion contra anomalia)

ATy - s { Observacitn de la operacién para detectar i_l
e ra desperdicins. JLH

Observacién de la operacién para tomar
22 contramedidas a desperdicios .
R : ~ S
Tt A 3 S S T A SRR R
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Médulo Vi

Eiemple de ¢riterie para dis
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 Hoja de Observagion de !a peracién
! Despugs de mstrocoun Muniener M:Mu-d:fz:m: Mejoric Herammertas
.--! (Prty & pwuceihn) Qloesal) de (E e mfsodo)
ant! [y S —— 1, Rt by de aperacida® 1. {La siermneia de aperaciin, oo puiss critiows | Hops e pperandn
..1 1) Moratorea ba secuencis de opcrin poe 3 ctelon 3. 4 Ex b oy da e iechis yua paen. 7! dhemyn o gttt orbda
§ alo ey Complir!
's Seeuentny 2. e satwtcn dmspeticte, irragularided xf Hep da operacitn
Ce hahda prokie L ipdes i da it e
. ol M:ndmoﬁMM | Prugser o qpareries sl o ; l:nmw
y
,:'-"ﬁl 3, Crnfirmar la exBdul (speriemcia) twkiin. 1. Escurlar spixianes da aprraries. Lartu do pios do conteal
"1 11 Enrwcher qplebma de dptvicas. 13 HIT mpzors pe i o speracida yio Hoye 8o monktara de
‘-l"\ 1)2H0 w0 frne probiees sanaas ripetin Li shstunss meor punto atco? oprwenars
'.:'-‘ Ttindai 2 (HeT hrarna, o pacia etica 452 de Crontmeiro
S 2 gla srroeaciana e del dn camphie? rrgawt Rogateo do deforsos
'::'\ et Hene de écaiin
¥ "1' o [ r—p——"r1 [ ————" ? Baprieo e ssgunded
'."S H D) Mentoreer i mamsesta (por ks meaos 3 ctar) 2 1% Ml prxten erttiens? o kay puien A prmepios de econonua del Ragurtio 4 pars 8 koas.
.\ % Puntor |2 Encaciar sptaive o srracin. evitions dumenparies? (Mo s shatrache Mow muento Lecasin da u purca
g | atior | Do m geenn protlsms wags respeiaion algwns prwing ryitiens? P
\ & Fackes churor? 13, Encerler wy bciumes de spercrime Rty |y cantutd del merrrsstis Clmue de man
¥ 2)pl4 punias criucos no pon AdScdes 4o reepria? 134 veevs 50 Toprl Loa punlon edticor.., Cémare degral .
\ § oo Horw movmnanior J mumo iiepo '
 Duaserens a irtacess del Bmrto w
- Backine ol mcacstnio
'
L. (Puslen wracimar sperocion dewirs ful tempe shjetion? MM}
2. Powlen realtaar spraciin on o) v de
Temgo yMeds ol iempa di oparacién ¥ compara ol bampo madda con 1l tempo exle
2V eehrer que ol liemxpo midido i pass ol iumpo coclo (v2ea10 de 1u ceatwded de trabygo o Fatie de hakdbdades) ¥
Bl (o #l bempo da trab wape 4
|3, Emcmclor apiudumns de aprrerias. E,_‘
1) (Flmapo obetsvo da tads oprramtn unktenn 3 vl e w1 Giek0 ot comeiden tom ba opernandn pual?
&
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s

PDCA de la observa
de la eperacién

v,<

{P*, Elaborar programa de
observacién de la operacién
estableciendo ei objetive

* Objetivo: ¢Para qua?
* Bajo programa

pwbig uvey

44 Estudio de contramedidas
para realizar kaizen

* Matnz de relacitn p/seleccién
* Reflejar en ef estandar

{£2) Resumir el resultado
comparando contra objetivo

[, [

* Andlisis usando rnémdo Qc
* Propuesta de mejora

\
\

2API P DS 2 2 ars

{0} Realizar observacion de
la operacion de acuerdo at
objetivo y respetando reglas

* Herramientas preparadas
* Estandares preparados

Yy

TR
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w7 Listade de requerimientes para la A
s ebservaeién de la operacién

o
""""
v

. DOCUMENTOS:
\ 1) Hoja de Operacién Estdndar

5\ 2) Programa de Observacion de {a Operacién
& 3) Heja de Observacion

'-.% 4) Programa de Adiestramiento Técnico

\ 5) CSPC {si procede}

\\\ UTENSILIOS:

\ 1) Tabla de campo

© 2} Lay-out ds; area

3) Crondmetro

&'\ 4) Camara de video {depende del objetivo}

3,
"""

‘““-,_:.-_:J 5) Camara fotografica (depende del objetivo)
‘.':'.--_J;,_:‘)')

LU

@ T RO :.‘::MJJJ))JJ AN naa

“Mejora centinua”

JHOY MEJOR QUE AYER...

y .
><V, : MANANA MEJ ov!
é - KAL OR QU!:;' H

- < Cambio 0 accion de
enmendar

N 0060 Eome
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Process 1 Prooess 2
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% Teansfer 1o Line 2
Begining of Lino 2 ﬂ 7‘/\\[% E%"'_I
Procass 3 Procesa 4
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Médule VI

'\

..--*-""',';Estandar de |la operacién y mejora (ka:zgn_)r)*

personal de
transporte

Eliminacion del

o))
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P

. 0\& [/% Packageg {1
Rymprts g
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Médulo VI

ggbser\;acién de la operacién

°:°Multi-ha6i—lid—a_a (I;’dlmi;-a—i-encia) -

[%@ Hoshin Kanri

mln R
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Médulo Vi

N

Es el conocimiento y dominio.de una o mas
JL Y. \d\

. e ™, .
operacngnewuerdo“al método estandar.

N

vt
----

)
"
1y

P ]

_ '"4'.(.:—?_—"_'}‘3, lograrlo?

G

Adiestramiento

Un importante desafio para este nuevo desarrollo es la implantacidén de un
sistema de ensefianza y aprendizaje a lo largo de todo el ciclo productivo que
evite la obsolescencia de habilidades y mejore la capacidad productiva.

La alta competitividad en los mercados requiere de trabajadores con una
formacidn técnica general externa, pero la preparacion especifica para cada
puesto de trabajo se tendrd que realizar en la propia empresa. Cada vez mas
los procesos demandan un perfil de trabajador que esté mas capacitado
"profesionalmente”, en otras palabras, que sea polivalente en sus funciones.

¢

i 22 VT
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Médulo Vi

ﬂm’

Adigstramiento para la
aperacion estAndar

Sistema

Sistema ILU

’ Dirigido a

Cperadoras que ejecutan
operaciones clcicas

Sistemas de adiestramiente en C:.Kc;g)

l Enfoque

Todas tas aperaciones de produccion,
tnspeccién y abasto conteridas en HOE

Adiestrameento pera la
funcidntécmca

Sistema de niveles "G"
{Genbg = Campo)

Operadores especialistas
Cuya operacion no es
clehea

Operaciones de martenimiento e
ingerverfa de la planta

Conccimientos que elevan el potenciat
do un 16cnice especialsta tales como
"Soldadura

“Electncidad

*Robética

*elc

Capacitaci6n pera l& funcién
técnica/administrativa

Sistema de niveles "J"
{Jsen = Reto)

Empleados cuya funcidn
es admimistrar {oficina 0
planta)

Conocimientos que elevan el potencial
de un empleado como

*Inglés

"Dominio de "office”

et
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S
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Sistema ILY

Requiere ayuda para realizar su operacién de acuerdc al estdndar
establecido.

Realiza su operacién par si mismo ademas de cumplir con el
tiempo asignado a la operacién y con el nivel de calidad del
producto.

Cumple con los requisitos del nivel “l” y ademas de conocer
perfectamente la maquina , puede dar instrucciones de acuerdo a
la operacion estandar (ensefar) y proponer mejoramientos al

=P
cC F

3

método.

S22 TR

T IATETEIN )

69

s

e e ey,

a8 M
IR R RN SR EEENE N YN Y]
EENgasiEdnwurbEanay
NEssvAsYRNRIREIORAY
.

pwbig uoey



A e e T

LR FNR SR ENE N
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- HOE ANALISIS HOE
SECUENCIA HOE
DISTRIBUCIGIN HOE
COMBINACION HOE
FLUIO

Hoja de Operacién Estandar “HOE”

Cuadro Sindptico de Requisitos de Operacién “CSRO”
Hoja de Control Individual “HCI”
Programa de Adiestramiento Técnico “PAT”

Cuadro Sindptico de Puntos de Control “CSPC”
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Médulo Vi

w7 implementar el adiestramiento tet_:.ri!@_“f;g3

ot | Carta de Control de proceso —|
‘ | Manual de proceso —l
------------------------------------------------------------ Woevoo e,

T

| Establecimiento de la operacién estandar—l '

e

; I Caracteristicas de calidad J i '
H x

Hoja de Operacidn estandar HOE —I

| Grado de dificultad de la operacién I

Cuad

77

ro Sindplice de puntos

H Tiempo de adiestramiento
de Control CSPC !

e

;‘W

-

Habilidad técnica y conocimientos

t :
' necesants ;
| . —
1 [ Cuadro sindptico de requisilos de aperacian CSRO ] I Hoja de controf individual HC l
! L
1 i
e et -I Programa de adiestramiento técnico PAT l
o

i[zaocumenms elaborados por e} supervisor

Habilidad Técnica

o

::3"'0 - y
(,ﬁﬁ“;} Ko

Mj“’"”iﬁ%’///
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Green Belt

B¢

% Primera etapa
Explicar la operacion

*
%’

Segunda etapa
Mostrar como se hace la operacidn y hacer que la realicen
Nota: Enseiiar repetidamente hasta que aprenda
)

<% Tercera etapa

Verificar lo ensefiado

m'y' i1 .
W

S

Y
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.
e

/

o

e
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st

Tievy ‘:55:215-{";%?5’3’%))_)#) Ak raa.

Hablar acerca de |a operacién que van a realizar

Verificar el grado de conocimiento acerca de la operacién (Experiencia
anterior relacionada)

Explicar la importancia de la operacién
{por ejemplo alguna caracteristica de calidad posterior gue dependa de
esa operacion)

Hacer que se ubique en una posicién donde pueda observar todos los
movimientos.
{“Puede ver facilmente lo que hago con mis manos”)

Explicar las partes, dispositivos y herramientas a utilizar en la operacidn
a realizar.
(mencionar las caracteristicas o puntos importantes de referencia)

TR

.
=
2
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Médulo Vi

Segunda Etapa
Mostrar como se hace la
operaeién y hacer que la realicen

T I=Et

1. Mostrar como se hace MENCIONANDO los pasos

principales, puntos criticos y sus razones
(En el momento de realizar la operacién)

2. Hacer que lo realicen mencionando los pasos
principales, puntos criticos y sus razones; y CORREGIR

sin falta sus errores.
“NOTA: Ensefiar REPETIDAMENTE hasta que aprendan

e 5
gt =
N A 2 3 2 05 s s aaan R ETR L

Verificar lo ensenado

1. Definir la persona a quien preguntar en caso de dudas.

2. Verificar con frecuencia
{Producto y respeto al método en caso necesaric corregir
inmediatamente}

3. Hacer que pregunten

e, ‘-::}
et 1-)-'{?) =
I I
e 00 rs s s s e A RIEIE

Tercera Etapa (:%

L
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Médulo VI

La Heja de Centrel Individual - £l

r Carta de Control de proceso ]

| Manual de proceso ]

[ Caracterislicas de calidad I 1 :
! ¥ l Hoja de Operacion estindar HOE V

e
i
H
H
|
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H
H
H
H
H
H
'
H
1
H
i
3
1
1
1
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H
H
)
H
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g |
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g
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e |
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o
g
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'
H
S
Fp——_

.

T

{ | Grado de dificultad de la operacion |

W

Cuadro Sinéptico de puntos | |
de Control CSPC :
T H Habilidad técnica y conocimientes

; necesarios

Tiempo de adiestramiento

ez

{

i

o

‘:'E“.":‘b:_n SR -[ Programa de adiestramiento lecnico PAT | ';_‘
.f:_::-“;?:' ?_Dggnﬁe}tﬁ efaborados por el supervisor %
N R e A I T TV o RRTETE N

La Hoja de Control Individual (HCI)

La Hoja de Control Individual {HCl) se establece para llevar el récord y la trayectoria
de cada persona en la empresa preferentemente desde su ingreso, sin embargo en
fos casos en los que por la antigiiedad sea dificil establecer un historial se puede
arrancar a partir de su Gltimo cambio de puesto o area de trabajo.

El disefio de esta hoja como los demds documentos debe adaptarse a las
necesidades y mejores practicas de la empresa pero como minimo debe contener
los siguientes apartados:

Datos generales del trabajador incluyendo fotografia.

2} Conocimientos. Cursos recibidos dentro y fuera de la empresa.

Titulos, diplomas y licencias (para los trabajos que asi lo requieran)

4} Habilidad técnica. Trayectoria dentro de la empresa abarcando el maximo de
puestos cubiertos.

///“//7/“"

o 5} Notas especiales. Habilidades especiales adquiridas aun cuando no se
-'.‘:?:_-...n relacionen directamente con los puestos desempefiados.

4y YA L

AP D332 3 320, L IR %
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# Ejemple de HCI G e

GERENCHA DEPARTAMENTD i—_

Y 1, CONOCIMIENTOS Wi HABLIDAD TECHICA

) RO ey ——— @) [P — PR— FoTa
* bl T — [ ar ] !

) ERrereh |, Cobride cohaad_ T Z-Upaly (S5l | Duwrioows | Lcvsrwecs [ (T TT Ty

L 18 2% un 98 Control amblental 2| 2 Erers 3 erakte {:gm_rmam__ F=] Tecrd

w9 5 o pd_ [Earcpi? |77k metii x o T

{7 e I —— Y ] v —4V'-'!-1=::
Regritro d¢ capacitocion sobre [ s
] Trayectorsa del operodor en los

!osm:'wl.lukf de ka empresa. 4 diferentes deporfomentos desde l;.gmr;s de:ede k.x categorac
£ ingreso a ko empresa J]_ebrem $4 ngres

au

EXFERENCIA th GPLRAONES 08 BU FROMIG FROCESD hai1a8 EAPECAER

b
o \ P O L PG ¥ P A i T ey T TRt e on e colamaveain or_— |
3 —_— - ===1 har o O g~ @ TS, mrarsn te i < torndl o tamatden |}
5 — Junio 1958 | FORT = 1 Borranor [fger
) _?mﬁr;: Lideruzoo oere uomeda0w) Poomdem | Barte L:R,;gau C . o [FP—
e e x
= Frers 1999 — = Corras ta dparacion &4 yT r ’ ririy ST v epe—

V1Y L8 b baren

=

Tooa ey [ [
Begistro de capacitacion que no es de marwales E EH_}E [ N S

\ de lo emprese . que se halla recibido dentro o Regrstro de Copacrtacenes | .
fuera de lat mstaleciones i puntuales de HOE 5 , [am
R — J— —_— | Regrstro de Cap b en op platicat  con  operadores [
Lot ] completns, & increments de habibdod de sobre algun Tema
e O 8 T (3 acverdea 1L,V especifito, o Feed Back de [
fud __m'lL:’;m problemas de caldad Erc
. Vope 1996 IR MTW)
Sapelius. AnDVES

|- Registra de capacitacion donde se emitan
|- licenciaz parn €l desarrollo de la operncidn

5
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El Cuadre Sinéptice de I
Puntes de Contrel (CSPC)

L Carta de Control de proceso —I

¥

Médulo Vi

pwdig uLeY

I Manual de proceso —l
P - T e e ¢ S,
H | Establecimiento de la operacién estindar ] !
! | Caracteristicas de calidad | ) :
¥ [ Hoja de Operacion estandar HOE _Qf

d

v '

! '
................. | RS - M

......... ' 4

: L ‘ﬂ ;

.................................. ' H

| Grado de dificultad de la operacion J {

Cuadro Sindplico de puntos \
de Control CSPC

Tiempo de adiestramiento ‘

Habilidad técnica y concaimientos

necesarios '
i O DU U U
! s X tI‘dQ:IHCII
1 l Cuadre sméphco de requisitos de operacion CSRO ] oja de control indikdua
1 [
1 1 I
IR LT T -I Programa de adiestramiento tecnico PAT I L

e,
Bas

Do_gu_‘m'jn:to} elaborados por el supervisor ]
e A 20 0 0000 s s s aaan. R ETR IS
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Médulo VI

El Cuadro Sinéptic

de A zéé@:
Puntes de Centrol (CSPC)

Una conducta bdsica para reducir los desperdicios es asegurar la calidgd en el
arigen. Esto elimina los sobre costos por merma o retrabajos.

El operador debe respetar ciertas caracteristicas de calidad consignadas en la HOE
cuyo aprendizaje se asegura en el proceso de adiestramiento y se confirma a través
de la observacién de la operacién.

Para facilitar al supervisor un resumen de las caracteristicas de calidad mas
importantes del proceso a su cargo y su revisién en cada turno se hecha mano del
llamado Cuadro Sindptico de Puntos de Control (CSPC).

Este forma parte de los 5 documentos necesarios para adiestramiento y posterior
administracién del proceso.

Consiste en una lista de caracteristicas que se extrae de los documentos “madre”
(CCP o Manual) y otros que a juicio del supervisor sean vitales para asegurar la
calidad, por ejemplo.:

a} §i existen nuevos operadores en procesos anteriores o en la misma
operacién. .

b} Si ha habido feed back de defectos producidos en esta operacidn.

¢) Puntos que son dificiles de detectar en el proceso posterior o por las

1] l E
R, areas de inspeccidn,
VISR = -
- RYSRos Y Y IS CUREEN

Q

3/,

S et

5

[

al -
ar

pwbig uoey

g,
: Sinéoti Ly
El Cuadro Singptico de N
Puntes de Control (CSPC)
Carta de control
\ del '?f??isio - Orrof documentos (inspeccion)
,-.'& Manual de
:s\\- proceso :
N\
\ Hoja do :
\ *  Cperacion :
\: standar H
¥
§: Cuadro Sinoptico informacién
de Puntos de relacionada con
Control {a calidad
»
Operador }---QRQ@.QQCGQPYP__E
:
y . Supervisor J ;
T, l
. 7'&3:’-‘?:4:"424))))),, bann L BT
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Médulo VI

CUADRO SINOPTICO DE PUNTOS DE CONTROL

» | PROCESO | MODELOS)

!
ar | MES |P1AN'I'A

vl | FECHA

TR

o
o I ELABORO TREVISD APROBO

Inacmu

-
He PUNTOS DE CONTROL CONFIRMACION DEL SUPERVISOR

PUNTOS DE REVISION T e [ | A |umenem

OBSE|

RVACIONES

o

- .-".-'_.-‘ - -
e e

Cer
l

EALR Y a

€ - A4 10 AN DF AFECTACION AL CLENTE
FUERA DE A D.POCO GRADD DE AFECTACION AL CLENTE

e L2 LYY T T

AR ENN)

=5

El Cuadro Sinéptico
Requisites de Operacién
I Carta de Control de proceso —I
]

-

[ Establecimiento de |2 operacidn estindar I

!
[ Hoja de Operacion estandar HOE \V
: B =

i | Grado de dificultad de la aperacin J

\ Cuadro Singptico de punt i Tiempo de adiestramiento
de Control CSPC '

\ ¥ : Habilidad técnica y conocimientos

% I i necesarics

-

)

(I Cuadro sindptico de requisitos de operacion CSRO ] I Hoja de contral indl&éual HCI I

\ { — ?

= U -[ Programa de adiestramiento tecnico PAT I

' -Documentos elaborados por el supervisor
= “{‘:)"‘)‘)'.)’.)A))))J)J) PPN

B

P RRTE R T

[

t
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i Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt i:iiiiiiiiii:

.'-.,_\ Este documento le sirve al supervisor para tener en un solo listado
u“-& todas las caracteristicas de calidad de un conjunto de operaciones

pertenecientes a un proceso.

Dichas caracteristicas de calidad fueron antes extraidas de documentos
“madre” como pueden ser una carta de control de proceso ¢ un
manual de proceso.

% Asi mismo consigna el grado de dificultad de la operacién que se
" relaciona directamente con el tiempo estimado de aprendizaje y los
conocimientos y habilidades requerida para tal operacién.

RIElLT

7
%

IRAE(R]

El Cuadre Sinéptico de 14 &
Requisitos de Operaciéon (CSRO)

Médulo Vi

i

pwbig uoe]

1) Estudiar y entender las operaciones en cada procesg, basadas en la carta de control de procesos y el manual
de proceso y también las operaciones relacionadas. -

=

I 2) Establecer fa pperacién estdndar para cada operacion unitaria y por distribucidn de trabajo  por persona )

(=

3) Comprender las caracteristicas del aseguramiento de calidad en cada proceso de operacidn, y resumirlo en
el "Cuadro sindptico de puntos de control”

=

4) Anahizar y establecer el "Tempo de adiestramiento™ determinandg cuanto tiempo se reguiere para que un
operador pueda reahzar su operacion, en funcién al grado de dificultad de la misma.

7

e
o

\ | 5) Clarificar el nivel de habilidad v conocimiento necesario, para realizar cada operacion

i

B s 6) Resumir las operaciones de cada proceso gn el "Cuadro sindptico de requisitos de operacién”, esto es
L Dpglne

L sm)Lincluyendo las caracteristicas de aseguramiento de calidad, el grado de dificultad de la operacién, tiempo de
{ adiestramiento, el nivel de conotimientos y habilidades técnicas requeridas. ,:l

o
=t ¥ > »
- _‘“..‘-':.'M«#JJ.))J);;; 2 aasa CIRURIERY %
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CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION

NOWERE OEL PROCESO: Iwm ey T -
1
ELABORD RESD APPOBD: HOJA
i \,_APROBO CAMBAD e (33
M . OPERACIORES Seonel CARACTEMETEAS DE Suap | MemRAC
e [ Je—— ASTORAMENTD PG -
free) PORPERSDNA PORMADUINA DECALDAD o

e e 5 % 3 223 % R
3

'/Pfgsl’ama de Adiestramiente Técnico (ra"A

‘.'-.:':'." | Carta de Control de proceso —l
“.‘._' )

I Manual de proceso |

| Establecimiento de la operacion a:anuﬂ |
+
[ Hoja de Operacton estandar HOE _Q“‘f

| Grado de dificultad de la operacitn |

Cuadro Singptico de puntos Tiempo de adiestramiento
de Control CSPC :
¥ H Habilidad técnica y conocimientos
] : Necesancs :
1 it \“g{,
1 rCuadro sindptico de requisitos de operacian CSRO ] I Hoja de control indicual HCI I
! i
! i
> e e i i |'_'
S o g
e ]2
ST -Dg _51:3205 aborados por el supervisor |
e 2 S I I S TV I A BB
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Médulo VI

22 =1 =LA & - B R 4

- : “ﬁ
g -/Pr@grama de Adiestramientoe Té nico (F’A‘I‘)\j
{ Para planear la capacitacién sistemdtica de cada integrante del grupo de

trabajo se debe contar con un documento que agrupe tanto la programacion
como el potencial del grupo de acuerdo a cada nivel de habilidad {ILU).

Se utiliza cominmente una matriz de correlacion pues ella facilita entender
de un vistazo el nivel multitécnico (polivalente) tanto del grupo como
individualmente.

% Con la ayuda del PAT se puede definir muy facilmente direccionar la
\ capacitacion:

% a) A quien ...

\ . b) En qué operacion ...

\. ¢) A qué nivel ...

d) En qué fecha 6 periodo ...

& Se recomienda elaborar el PAT de manera mensual aunque de manera
-“.,\\ consensuada con el mando superior se puede definir otra frecuencia de
-."?‘w-acuerdo al grado de madurez de habilidad del 4rea. Por ejem. Area sin 'Iy

1
rotacsggpor largo tiempo. lCl
Y ,,.,) -

: ': X .-—.:’),‘_%)))))) 232aaaa e EENTAN,

T Mas Agosto
§l5e 3 (2205, ¢
NiIRREN
é E v 2 2 u 4 L
Nombre | wrss [racta) wvet [Focna| roves [rocta| tiwel |racha| mves [racna P“"""';:.
v B[ E] O L[ L] |2
cores ([0 ML HEE L 3
8imén E u P u IQ' 4
Jullo i 1 l|Oi NN | i 1
e || [ L1 a[eol o] 2
] 2 4 1 3 2
O Titutar de ta operacion
[ Suplenta de la operacién
/\ En capacriacion
o
R 2 g ot-_-:_.._::;..ﬂ’ - Framr
R T TS RS c*&*ugn
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Médulo V1

7 . . G
----- //Programa de Adiestramiento Técnico (PAT)

[ Operaciones mas fuertes_]

/\ Mes: Agosto

c
5| §2 s |32 8 &
E s -g ] [ = 8
B © - & c = w
H a2 ] € = = E
a ] o = ]
[ #] E© o ; O p I
[Operadores mas fuanes]
Potencia de
Njombre Fecha Fecha Facha Fecha Fachs radoe 3x3 (L)

26 2

" \ Feli
:\\\ Can:
\% Simén

Jutio

N EeR

19 N s

—[BEof>|i

O |ICEl— 1

i 5"‘“ [6 |: l'_“- ‘[‘:I“ E .Deaempaqun
S Ty I
GELO
N | =W

{
\ Pedro A 12
P
\ ‘ oporaciin i) 2 1 3
l~\
AR O Trular de la operacion

{m)j)})Jj 2ana T RUEMRTRY

o~
ST [ Suplente de la operacién
man?’ )
3 £\ En capacitacién =
RS :

......
uuuu
.

nl"'I
o Y - -
...... LOperacnén mas déb||_]
wy e ————
:-- \ Mes: Agosto
=
A 5| £4 22 | = P
" 9 F-] o & a8 = n g_
K = 6 9 g2 r
" = v 8 2 o E g 8 H
- £l ag 2s £ & g E :
.-..\ [+ E v o O ; 25
-,'-\
1
Y Nombre el {Foche fachs Fecha Fecha facha| Fotencla de

operador 3x3 fL)

2

26

% Felipe

Carios

Simén

=

I I re3g

N 5
A 12

19

D3 ] e

el |t
[y Y
M| =&

a 1": @ E E -Q- g Desempaque

1-'-'1-':'""%?regrama de Adiestramiento Técnico (PAT)

L1
3 [ Operador mas débil ,m::ﬂ?a:; wl 2 1 3 2
;'.",‘-_\..\, i O Titutar de la operacién .
. ‘-,‘_:1'::“:3_1* [J Suplente da Ia operacidn S
s 2 A
."::.::'::_}":.".)'éé.) .ﬂ_)_,)_)_)#) . 2\ En capacitacion o
RN a2 2 2 I I T P . CRTET R )
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Médulo VI

Sistemas de adiestramiento en GK

Sistema ‘ Dirigido a ! Enfoque

. Operadofes que ejecutan | Fodas las oparaciones de produccidn,
Sistema ILU Q/ operaciones ¢iclicas inspecciony ebasto conterndas en HOE

2

B

@ Operaciongs de manterimiento o
ingarnieria de la planta
N : wen |Operadores espaciaistas |Conctimientos Gue slavan &l potencial
:jg;?ﬁ?;’;:[: perala Slster{\a de niveles "G" |\ - ooracennoes  |de untécmico especialisiatales como
(Genba = Campo) cichica *Soldadura
*Electncidad
‘Robdhce
“etc
@ Conocimientos que alevan &f patencial
Capacitacion pera lafuncion  (Sistema de niveles "J" E;" gﬁigﬁ,ﬁggﬁfg f’,sgl;gsemeado come
técnicafadministrativa {Jisen = Reto) plarta) *Dominio do "office”
[:1ta 'I:-'[
St s
A - ____....__..._L%
NSRS 2 T T TP A RUETE S

|

., demas personal empleado de la empresa. b

7 goma &
A
Sistema de niveles “G” y “J”

Ambos sistemas son similares en estructura.

o
En el caso del sistema “G” {Genba) define el contenido de fas
habilidades a cubrir fuera de las operaciones estandar de trabajo para
los operadores de areas técnicas como mantenimiento e ingenieria de
la planta.

Aclara los pre-requisitos de un nivel a otro facilitando la administracidn
de ia capacitacidn para el supervisor.

Recomienda los tiempos de permanencia dentro de cierto nivel de
acuerdo al contenido de temas previamente disefiado.

En el caso del sistema “)” (Jisen} define el contenido de habilidades
técnicas-administrativas que deben tener los supervisores, staffs y

81
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Médulo Vi

8 desperdicios de la preducci

D R T
o MOVIMIENTOS
INNECESARIOSE

d Metod o delrabajoin

i @nadecuado. comnmala
b,

el
sin fac

MJJ))) A2 aana

o ;
IR
” : HEY vy Hgn L @fe
Sistema de niveles “G” y “J
Ejemplo de “G”
: Antigiiedad en Habilidades ¢ N Otros
. b on ieh
Nivel el drea requeridas oclmientos Pre-requisitos
+Coordinacidn del trabajo en «§lsternas de administracién
D 8 a 10 afios campa alto nvel
X “Revision y certificacion de “Control de refacconamiento
A tareas ejecutadas
* *Reparaciin de fallas complejas *Programacidn y controt
" N
A 6a8afos *Kaizen pf mejora de equipo *Control estadistico del
-:'.\ proceso
Y
: \ =Reparacién de mandos +Clectricidad de controd
¥ 436 afos automndticos {electrdnicos, *Automatizacién
,'\ hidraulicos y neumdticos} hidroreumdtica
\ *Venficacidn y reparacién de *Soldadura autdgena sLicencia de uso
2a4afos mandos secuenciales *Tearia de los PLC's de equipo de
\ neumaticos e hidrdulicos sNeumatica soldadura
\- — *Reparaciones sencillas bajo la *Electnicidad I:':ésu:a
1a2afios supervision de un G4 +Soldadura eléctrica
\ *Manejo de PC
+Ejecutar las t bé del +Sistemas de administracién en
e 6meses a jecutar las tareas gflcas e Grupo Macdelo [basico)
1afta tatler [p.e, desensamble y *Normas y métodos de trabajo
ensamble de campanentes) ¥ )
espedializado
*Apoyar |:_4 preparacién de la sInterpretacion de planos —
0 a6 meses intervencion programada *Herramienta manual
+Faciitar Ja actividad de los “Reglas de seguridad fioa
Do especialistas i
e R T
< .::.::M/J)JJ))J 238 e Sl IR
..u"F O
&, .
én CE’:‘,EEQ oo

e/

H
=

NS
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Rol del Supervisor

Objetivo alcanzado

Estandarizacidn de trabajo
¥y su mejora

Formacion de
subordinados

-

R

Médulo Vi

P
Cumplimiente de métricas "’”‘gﬂ

pWBIg U

w W TIEMPO META

Tiempo utilizado por un operador con habilidad para realizar eficientemente una
operacién con calidad y seguridad.

: TIEMPO ESTANDAR DE DISERNO

X Tiempo establecido en base a la descripcidn de las especificaciones de: proceso,
"-\ secuencia de operaciones y tipos de partes marcadas en la HO., en donde cada
\, elemento tiene un tiempo asignado en tablas maestras.

TIEMPOQ ESTANDAR

Ejemplo necesario para realizar las operaciones con operador estdndar, bajo
condiciones estandar y con esfuerzo estandar

OPERADOR ESTANDAR

Un operador que tiene la aptitud y el grado de adiestramiento requerido para realizar
una operacién.

CONDICION ESTANDAR

Consiste en realizar una operacién de acuerdo al método de operacidn establecido,
utilizandoe los equipos, dispositivos y herramientas establecidos en hojas de proceso y
w3 Operaciones.

" 8n ESFUERZO ESTANDAR

iy
o r—y 1

7 o:Reatiza,la operacién en base alo establecido en el factor de trabajo determinado. c:f}
. %—-:.’)_,) _ 5
., :.:::::-‘:'--'::').4’-)-"!“.)-)))))))1 2saa AT
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Estandarizacion

14

CONVERSION

¢Coéme lograrlo?

ey

Mejora Continua

oupUT
— LU

/, 1 L calidad* |,
[
1]
. * ..
\ 2 M{Q =23 LEumplimiento * |3
[
T
§ Maquirg T.QM. X,HT Costo * °
N S Hosh i \i
k«. RECURSOS ( oshin Kann) o TPM OBJETIVOS
—:% PROCEDIMIENTO RESULTADO H;
‘-'.-:. B2 hmﬁfj
“®Genba Kanri

I U A

“rEstandarizacion

['Z'Obs arvacién de la operacion ]

[ Multi-habilidad (Polivalencia)
T .,

> Hoshin Kanri
S 4
X i % JIT y
@ R 2209099000200 I EATEIE R
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Despliegue de @bjetivos y Medios
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s T AREA
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Médulo VI

Pinturas rupestres en las Cuevas de Altamira (Espadia)

i %
/ﬁ;—s\ L".amﬁ’“'%% /.-ﬂu e‘a{f" “'\j} ]
! —_— R . Y [
o / ~ - lj'_hp n \ﬁi\‘_ léi_l—.ﬁ—‘
/,Av--“’"'l/‘ m:j 5 “\3‘ z o ‘;?.’%"”‘:' - QV\“m‘ 1;’9'::;"‘
i L ™~ . ’ ‘\1 el e
AN \ - ‘f: f(’ B J;; "L i
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Médulo Vi

et mvon g
e 2 2z
e 6\(‘( = A

foXgue] csies pintvs fue la necesidad de “ver” [B
@eaf antes de gue ocurriera para que todos los miembros
entendieran qué se esperaba de ellos. (&
enlliafimenteRiofaie] e \ajhacel
107000farosTalgunestdelntestigslantepasados¥comprendiantgie

“1a visién de futuro conduce al éxito”.

En realidad, el proceso de imaginar el futuro, es algo que ha
estado siempre presente en lg historia del ser humano. Sin
embargo, este proceso se ha ido perdiendo poco a poco,
convirtiéndose en una cualidad de unas cudntas personas
ilamadas “visionarios”.

La “habilidad para ver” el futuro es un proceso que todos podemos
desarrollar y vital para el éxito de nuestras actividades.

=
)
—ta, &

- ._.:‘::3{.;’@)2}))))11 PPN L RASIE N

o

N, :
Z';lmintenciones del enemigo vy tendras muchas oportunidades de ganar” s
‘:‘_‘:::.J._)
i :5'-')?‘53*’/#&; .- ‘J
RPN T2 X S SIS YA I TATRTEING #0)

Para comprender Hoshin Kanri ,gw,

GEIN®  Guia de los pusrreros Samurais
[iyamate (1645)

Helho — Estrategia
Formada de 2 caracteres chinos
Hei Soldado

Ho Meétodo o forma

“Si estas plenamente familiarizado con una estrategia reconocceras las

86
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Moédulo Vi

\

,:-_—:E/.

i

A

Hoshin Kanrl g

2 s

Para coemprender

ROSHI

Formada de 2 caracteres chinos
Ho Método o forma

Shin AgUJa o Compas Brillante

e e

ienen un objetivo comin y
todas trabajan para
Todas trabajan fueriemente
pero no avanzan

conseguirlo.

s’ ;
“w-.e-p -
) . }E]
Vo It - e @
- -"._. - %J)J)))J)x. P i P RTRIRY N

pwbig uoey

KANRI

Significa Direccion o Control

Podemos entender “Hoshin Kanri” :

Alinear los esfuerzos de todos los integrantes de un grupo para alcanzar
objetivos comunes a través de medios (estrategia) claramente definidos
y entendidos por cada drea de responsabilidad , con un seguimiento
persistente que permita reaccionar adecuadamente.
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AseksIABEIBEANETAEN

N
\
N\

7
I3
sergaidd
,
oy

LPor qué hacer Hoshin Kanri?

Para tener una planeacion efectiva y eficiente

Debido al cambio rapido en el amhiente empresarial

(modificacion de metas)

Para hacer frente riapido a los cambios con estrategias bien

definidas.

Para clarificar los objetivos y estrategias en una empresa

grande y diversificada.

T2
. _-_..-::‘_e) H
HE "5‘-‘3.:?53){?:)@!43))))1.- Fansaa. N RRIEIRTRY

o
=

El BESC y Hoshin Kanri

.Hp‘, L './

- Balanced Score Card Hoshin kanri
s
.; La razdn Ruscrttados depeados Habiladones rivocles
f
5 Equllibrio de Capacidades Estrategia
N \n"l;h:;’l.lMlulén Objetivos y Co':n “md-:' enfocads 8 D“P"W:: " Elscuciony
Wl e 1 Contramsdidas .“.M del pd o ¥ obletivos e o saguimlento
K e Lwgoy medaunplaza | (MOdI0 de egocio} Metkaro plaze featch ba I
'
A
X
)
' {I ENFOQUE
ot Piiotidaden estiatégicas |
:::\ ! o4 corte y medlane plaze A
A 1 1
h
N ! ALINEAEION :
\ ] Planes. sistemas.
\ ] proyecios, stc., con {
4 Ciclo de priosfdades. 1
\ Ciclo de revision revision e !
\ ey cumplimlerto ds| =~ 2 INTEGRACION 1
objetlve estrategia Fristidades en ¢l control 3
CicLe dlaris 3
POCA 1
b e e REVISION }
Cumplimiente da las [
piloridades
1

e i’ETE'WzS

%

[;l[[;
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Caracteristicas de Hoshin Kanri P‘ﬁ

*Es capaz de relacionar efectivamente los planes a largo plazo (BSC) con
planes anuales y con el seguimiento de los procesos fundamentales que hacen
. el dia con dia de |a empresa.

*Se puede concentrar en los pocos objetivos criticos para el éxito.

sPuede incorporar los indicadores financieros del negocio y relacionarlos con
las mediciones fundamentales de los procesos.

sGenera una interaccidn progresiva entre los distintos niveles sobre como
alcanzar los objetivos y qué medir para asegurar el cumplimiento por medio de
un dialogo de doble via.

7

sClarifica fa contribucién real de las personas al cumplimiento de los objetivos
a nivel individual y organizacional.

eAsepura el progreso a través de revisiones periddicas.

sAsgigna claramente las responsabilidades en relacidon con las metas y los
nahe  procesos. -
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Médulo VI

Bajar de peso

pDWBIg UDST

¢ Por qué bajar de peso?

_& Salud Problemas en la columna, en el corazén?

Estética Trabajo, Ligue, Vanidad?

Competencia Boxeador: Mantenerse en su categoria?
Corredor: mantener o mejorar velocidad?

Fisicoconstructivista: Aumentar definicion?

iRl ETRIRY

13150y
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Politica dal gerente

\ oshin Kanri de Empresa "P" para el afio 2009
:"r.\ Politica del director

Elementos del Hoshin Kanri

T

", t Lograr b saishicodn o denke inlemo y externe al minme costo - | vidad
I actvidades

:'r. [3w Compromelernos con la conservacin e medio arbente iminemos 'as que no o Rl
. agreguen valor [Beomte | ercne’
"4, [3g Fitar 1163 nuestos objedvos en base a bench marking Respansable B oy St
5\ i S
* T
«“\\- Objetivo Aog den

= Medios para & cumpliieenio ZIRES

F H Hostin vaorod | (e

\\.r Nombredel obpelvo | Valor del otyeive | oot O lemdrcod | ke B[R o
x I Reskirios cosks | 85 Eficientzar el usc de los materiales directos a| ™S ® | bbb

i de manactia £ N narmas

0% E H traves monitorear y mejorar las normas de
(Plan de prod ) 2 aplicacion en cada operacion. Kazen de —

e

130§

TR,

s
el

o ::-::«.Mg)_))));“ PR O RTEIERY

- Elementos del Hoshin Kanri ”

Objetivo

Son los indicadores o actividades que desean mejorarse.

Valor de Objetivo {Meta}

Es el resultado que se desea obtener al momento de la entrega.

Medios para el cumplimiento

Es el método o la forma que guia al personal para cumplir el objetivo vy la
meta. La “Estrategia”.

item de Control

Son actividades principales de estrecha relacidon con el objetivo y la
estrategia que por su importancia deben de ser vigilados. Esto se logra a
través de desprender las actividades detaltadas y su medicion en el Programa

de Cumplimiento de Medios (PCM)
D) A_\Ju
A2 0000 s s a s naa . SIS
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Médulo Vi

Contestar 4 preguntas basicas:

» ¢como estoy?

» ¢qué va a pasar si sigo como estoy?

»¢como debo de estar o quiero estar?

o 2 - N “ (% .0}
g ggrama de Cumplimiento de Medios (PQM’)@
. Es un programa cuyas actividades son definidas por el grupo de expertos

de cada drea a quien fue asignado cada ltem de Control desde la hoja de
Hoshin Kanri. ‘ .
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Médulo VI
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Médulo VI

&

LDy

Tablero de contrel y seguimiento
(Gestidn Visual)

Revisidon en GENBA SHINDAN

(GG

= =
© "%y ;"5 TABLERO DE CONTROL DE ACTIVIDADES ~j. i

Bt

© CALIDAD’

A S S e 2 N

.. COsTO" " CUMPLIMIENTO . SEGURIDAD
Grameo } [ POM Gratoo |-[ FOM Gras | [ POM Gréfico FCM
da i de da da
Objetive | Objetvo Objetve Objelivo
- Grafcos 1 Gréficos |- [ Gréicos |, [ Gréficos ¥
de de de de
k ic. 1C. 1C. 1.C.
."1': POLITICAS | L"—"— L—;— —
u§ [ Principal incidente del perbdo anterior y ratanuento (comroi estadistion) |2 - . e Y|
C8A . -f ansiiss | || CsaA S Andlisls C.8A | [ Analsis c.8A | [ Andiais
\ Pian de = * = ) o . =
\ HK . Jd -
- 7L 5 [ [Resultado Piande ||| Resultado] [ Plan de "[Resuttedo | = [ Fian de Resultado | » [ Plan de
\: . - <}:l Comeccitn L=} Lorreccitn 1< lcorrecaen Lo=] Correccidn
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) Objetive P:':T::;:::‘;"' Pumot de cheguen

.-“\\' Cumplide | Cumplide 2 Que ganero ol buen resultado’

‘.‘% Cumplide | HO Cumplido f, ::: :‘; b 2zm°"c:°:jm?

% el I L e pr
\. oaneassn o rog Ho Cumplido{ HO Curmplido i %: ::ﬁzm?ixzzg ﬂ';?”“"'“ ol medio?
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Médulo Vi

Establecimiento del Medio

- Béasicamente se culmina con el
Buen Procedimiente ==—7> Buen Resultade

Y \ . . L buen resuitado siguiendo un buen
§ (Buen Medio) \. . (Logro del Objetiva) procedimient.

del objetivo)

Mal Procedimiento .+ Mal Resultado Basicamente el mal procedimiento
\' (Mal Medio) === (N0 cumplimiento arrojara el mal resultado

7=

erssssssasess  ASualmente se obtuvo buen resultado, Normalmente hay ofras acciones que generan buen resultado

— « = . = Onginalmente era alcanzable pero debido a cambios bruscos de las condiciones generales, no se pudo
obtener buen resultado. A veces denota una falta de cumplimiento al plan.

P
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Médulo VI

Heshin y Ordinarie £l b

Mela
Progresa [rupuras) f Sigvacion da ravel
' Por gotpes de
% i progresc
"
._:._‘ merdte | Vata ey
LY 1 1 :
‘.::"; ;;::!nw qnﬂl:glcm \ : |
'g:‘.\ Rt . Eiovaron oa rave) .
O T b T area e
n,.'.; zonirol 1t coniroi amnc ;&
:I\ _____________ ! '
i ______ : !
mER, H
: Elevacion oe nivet i
\ Sl A Y . por eon'rdl g A etas } {
cantrol ge Mantenmmierdc | prga O canrol MAng
\ o - ;
(Mark continud) ;
Sa.¢
L . i
Presente ——— YD f_
v
Nota K <wose (1886), Quarty Cortrel Montnty Text "OG Circle Actwity and Mosho Karr. tof Sals-Serace Ingusings’, §
F 37 Fi3 13 Qualty Manthh Commatee (base de este grahco) 4
i
Figura 4-1. Diferencia entre Hoshin Kanri y control diario ol

Hoshin

Ordinario

Mal kY
mal consciente °
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.m):r n-
Despliegue @éﬂ
Alta Direccidgn A"‘

. Crear la corriente 4t a8
Mandos Medio 03 ¥
edios del cambio A \ &

; \ Supervisores
3& Operadores Ejecutar el
cambio

Todo cambic debe iniciar en &l nivel jerarquico mas alto.

Alta Direccién JNNOVAC!(V /

Mandos Medios / KAlZEV

Mantenimiento
{Estado actual)

ye e Operadores ! g

27

e

Supervisores

TS et 2 2 IV S T A R RTEN

_

SEPRR

" ] H L 1] ﬁs.
Esquema "A" (tipo "Z") —
Magramade sistema 4375/ K3 3S[¥
este esquema los MEDIOS (espacificamente los "Objetivos y Hedlos™ '
ems de control) de los responsables del nivel superior Tipo "2" (Diagonal)

o+ wGaran los objetivos (o elementos) de los responsables
del nivel inferior. O———=

P U

* Nivel Supenor Objetivo | Medio
0
Objetivo —-—= Medo *,
3 mowcws | Responsable Nwel Infenor n
N .
‘I - F——— [P
6% ( — Y
\ i mrwGres | Subordinaco QO3
L 13
0 Nivel infenor n+1 Med

Esquema "B" (tipo "H") i 5 sk
En este esquema la mporancia recae en los 'WWIBIEBIIMM"

OBJETIVOS (6 elementos) def nivel supetior los cuales wp .
seran comunes en los niveles Inferiores, pudiendo el Tipo "H" (Horizontal)

2

medio ser el mismo o diferente segun el tipo de —
relacion con el objetivo. Nivel Supenor l Objetivo 3 ]
Objetiva ——= Madio Niveles Irferiores ,, I Otyetvo l Obyetvo

mnotermn | Rosponsable

i T
.;:T\: Objotive _’,ﬁ",‘_’ﬂ'ﬂ_m Subordinado Niveles Inferiores .4 [oqm]oqmml &qewol Medo]

.5'

ey [ ETmsedio puede diferi ds acusrdo a [a

relaclén con el cumplimmnio dal objativo

A un cuando s Otyetivo (Elementc) sea el mismo fa Cifra

N [ ~
ﬁ . olyetivo podra ser diferenta 6 igual depenthendo def tipo de =
e actvidad que se desempens. o |
R 2 I TN Prrawrrr-yrd §A

—— T e e
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Ejemplo de Despliegue tipo “Z” e @
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H 1
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Ejemplo de Despliegue tipe “H” @%@

|mtmn|[

| [ FTER DL CONTROL ]

Esmbiecer U cuus de DIRECTOR
p Idnde accldenes a 3 -
Accidentes Upo de rar a mentalidad hacla S.ES,
A" CERO Ia spguridad KYT usando & E> 3P "|
turs de ot easeon
QOIETY EDID frea umlr‘m
Estanlpcer una cutra ge JEFE DEL
prwmcldnde accldenes a raves z
Arcigentes Bpo de Majorar n mentaRidad hacia SEs. « AREA
A" CERO Ia seguridad KYT usando fa 30 Puntes
estrcturs delos casERy
LT L S — —
il
mow || 10 | [ remor oo |
! N
" Estdniecer Lra cutura de v
. prevenciin de accldentes @ raNes SUPERVISOR
DN Accidentes tipo de Mejorar ta mentalidad haefa SES. « :
IR, Ly CERO ta pguridad KYT usanda & Q 30 Puntay ¢
N oo tura de (o3 Cascos ‘:1
et bimicos &
I A A P 2 s s sanns ORI B
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-::!-'f-';::fE‘jemp!g de hoja de reflexién para patrééﬁﬂ@'

g

HOJA DE REFLEXION  (SEGUNDO TRIMESTRE)  mm

.
o ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
f
" om RESULTADO o ey RERLEXION
* COMPARACION AL YALOR OBIETTVY bt {PUNTOS POSITIVES Y NEGATIVOS)
STIFECP 190N | —PUNIDE POUTAOS
d ey
E=== O & | _—
'. Ll mam -
e T
":‘ G t-_n T - ££ AU ENTE TAESTRE COW LA MABLIDAD TECHICA
A T & i1 1 [ o € n
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l' | l"_’L
(] 7 | BANTDE NEQATHOS
", 1]
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B i I . O -7 PORFALTA
A = TN L e N LA ASERDA BERERAL B PR
= 1L 1 LL 2- % DE MSPECTORES EN 212 BAC
Govitaial 77 LR, ; et a s E5TG €3 DEBDC & LA CONTRATACKN DE PERAONAL D
e IR
. EATE P BE CAPACTACION PARS HERPSAEUTAN Lo
I O PASRLIDAD DE DETEGEI0N T AX0
- 2 TAMEIEM Lt CONTRATACKoN DI BERSOMAL BE WIEVD
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SR o)

Beneficios del Hoshin Kanri

Estandarizaciéon de los procesos y aseguramiento de
no reincidencia.

Crecimiento del personal (empowerment) e
involucramiento para la toma de decisiones.

Planeacion adecuada de fines (Objetivos), medios y
asignacion de recursos.

oRLE
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» Cambios importantes en los 70’s
— Competitividad
— Demanda de calidad
— Demanda de variedad y presentacién
— Se acorta el ciclo de vida de los productos
— Avances en |+D
— Riesgo a la obsolescencia
— Costos energéticos por crisis de petréleo (1973)
— Productos japoneses de buena calidad y bajo precio
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{Qu

“Sust In Time” (HT), literalmente quiere decir “Justo a tiempo”.

Entrega materias primas o componentes a la linea de fabricacion

'”\% de forma que lleguen “)IT"” a medida que son necesarios.

\ Se orienta a la demanda v la ventaja competitiva ganada deriva de
\‘ la capacidad que adquiere la empresa para entregar al mercado el
\ producto solicitado, en un tiempo breve, en la cantidad requerida.
\& Evitando los costos que no producen valor afiadido. Obteniendo
RN

precios competitivos.

SR

2 T I I RRTEE TN

> “PUSH”: Sistema de empuje de
inventarios. Produccion desde el
proveedor.

NS
%\ M “pULL”: Sistema “Jalar”. Programacion
&. en reversa, es decir desde el objetivo: EL

§ CLIENTE
iy i
B : i 5 5
(5 -
SN A :
ta ‘-'{':-'}3{%’))))); 2r2aa.. NIRRT R
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IR Fﬁﬂqj i qﬂqm Intercambio

35

meramente
Productores transaccional
Cliente o
roduccion sin tener en cuenta Consumidor Final
as necesidades del cliente
-
“::::ﬁ?‘fv:‘.) &
Rt 2 ) —
@- R P T aaaae. R TN

Médulo Vi
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!
o CRM, Productos y

é : Servicios

== = £l
]
] s

Satisfaccion de
Necesidades

Cliente o
Consumidor Final

Productores

. Intercambio més
Relacional

RS S
T ]
b '-":I'C-::‘:.-'?J,) ’ . [
R 00 0 s s sy e IR TETERY 40
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Modulo Vi

N
Evidenciar los problemas fundamentales *@3}: SE

Rio de las Existencias

i L

El nivel del rio representa las existencias y las operaciones de la empresa se
visualizan como un barco. Cuando una empresa intenta bajar el nivel del
rio, en otras palabras, reducir el nivel de las existencias, descubre rocas, es

o s decir, problemas, cuando estos problemas surgian en algunas empresas, la ,5
s gy . . Ny
j(es_g}g_e_s:;da’gﬁaumentar las existencias para tapar el problema. ‘___J(.._Ll
RV Te o 2 2 VS S . RUEENLA)

>

Evidenciar los problemas fundamentales

ENFOQUE TRADICIONAL

y Maguina Stock e soguridad Macuina
) poco fiable grarvds posterior
'c,'n FLI]O do
."-\ material
% ENFOQUE T
\ Maquina Macuina
% flable posterior
f\ ' e —_—
' Flo de
material
B
N
BRI O
e, =

2 1
L2000, A TR
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Modulo Vi

Poner en evidencia los problemas fundamentales

PROBLEMA {ROCAS) SOLUCION TRADICIONAL SoLUCION JIT
* Maquina poco flable » Stock de seguridad gmande + Majorar Ia flabildad
» Zonas con cuslios da botatia * Programacion mejor y mas = Aumentar la capacidad
complsja y la polvalencia de loa ."
operaros y maquinas :
» Tamanos do lote grandes « Amacenar « Rackuclr of tempo do :
pleparacin 1%
« Plazos de Tabricackn largos + Acelerar algunos pedidos en + Raduclr esperas, etc.,
base a prioridades medanie sistema de i
arrastre ¢
+ Calidad geficlonte * Aumentar 108 controlas * Mejorar I0s procesos y/o §
proveedores I;
i

Just In Time

pwbig uoey

Diferencias

— Occidentales
= Sistemas de fabricacién altamente especializados y rigidos.
* Fabrica del futuro.

— Japoneses

* Nueva idea de gestién del sistema productivo y flexibilidad.
» Fabrica del presente.

!

-
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JIT = Filosofia

* “Un nuevo enfoque en la Direccion de Operaciones de la
Empresa. Los clientes deben ser servidos justo en el
momento preciso, exactamente en la cantidad requerida,
con productos de maxima calidad y mediante un proceso
de produccién que utilice el minimo inventario posible y
que se encuentre libre de cualquier despilfarro o coste
innecesario”.

Médulo VI

Los 5 Ceros de JIT

* Cero defectos.
— Calidad total.
— Clientes y proveedores.

* Cero averias.

— Correcta distribucion en planta.
— Mantenimiento preventivo.

7

— Personal.

e

* Cero stock.
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Médulo Vi

o

Les S Ceros de JIT (1)

» Cero plazos.
— Se establece liderazgo.
— Cero tiempos muertos.

¢ Cero papel.
— No burocracia.
— Transparencia total.
— lIdentificacion de fallos.

RO Ly
priees ] =
@- R %{WJ)))); 22aa. T RRTR[ETRY

W
(1)
.
....
iy

s b

o
.......
.....

JIT

* Ventajas de reducir los tiempos de preparacion.
— Reducciones en inventario, mayor flexibilidad.
— Aumento de tasas de utilizacién y de productividad.
— Adaptacion a pedidos reales.
— Disminucién de perdidas por problemas de calidad de todo un

lote.
S, a0
g 2 0 05 s s pr e e AR N
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Elementos de JIT

Shojinka

flexibilidad del nimero de trabajadores.

\
\
§ disminuir en un X%.

///f/"

S
", '::--"':3)’}
@1 s 0 sy g aaan

+ Capacidad de adaptacion a la demanda mediante la

* Si la demanda de un producto disminuye en un X%, el
numero de trabajadores asignados a su produccion debe

W

=

S BT RSETRY

Médulo Vi

Distribucién en U

JIT propone organizar la
planta de forma que se
faciliten los fiujos simples
y unidireccionales de
material

Denominado “Sistema de
Rotacion de Tareas”

-
e ® B g]
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* Programas de recoleccion de ideas de los
trabajadores para mejora de las operaciones.

=

7707

* Plan de sugerencias.
— Buzon de sugerencias.

— Evaluacién de sugerencias.
— Recompensa por sugerencias.

s

%

l'.‘::"‘::‘:::"ﬁl..ﬂ Eﬂ
N
T2 ,

@' - .‘;"-:.-“::-.:-: Ezﬁm)))})) 253 u u _\r:\-; :'R lﬁgﬁbfi L

N

Médulo VI
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Cireculo de calidad

Calidad y productividad.

5—12 trabajadores.

Participacion voluntaria.

Lider de grupo suele ser un mando de la estructura

formal.

=
e ) i
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Médulo VI

Control auténomo de defectos.

Problemas con contro! de calidad occidental:
— Inspectores de calidad fuera de drea de produccion.
~ Técnicas de control estadistico a posteriori.

22000000000 s a RN

e

i

Mantenimiento Productivo Total

* Averias en entorno JIT.

— Cualquier averia en la maquinaria puede provocar la
detencion del proceso de produccion.

— Elmantenimiento correctivo no es suficiente.

777

* Mantenimiento en JIT.

— Todos participan de las labores de prevencion, detecciény
correccién de anomalias.

— Cada trabajador es responsable de su puesto de trabajo.
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Médulo Vi

% — Agrupar suministros en pocos proveedores.

s I ?’%\

Relacién ean Proveedores y Clientes

* Fendmeno de expansion.

'\ — Laimplementacién de JIT en una gran empresa provoca una
§ expansion de |a filosofia en proveedores y clientes.

-'\ * Pequefio nimero de proveedores.

— Cada proveedor elabora varios tipos de productos similares.

R i

A d
ekt
T2 =
B ) &
B e ;
S T RIS

GO A

Ventajas '
» Volimenes importantes de produccion.
+ Simplificacién de la gestion de compras.

Desventajas
» Excesiva dependencia hacia el proveedor.
* Medidas a tomar para evitar dependencia:
— Seleccién adecuada de proveedores.
— Formacién de los proveedores, apoyo y asistencia
técnica.
— Contratos de suministro a largo plazo.
— Cercania geogréfica del proveedor.
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