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eciolal

Tendencia
Costo de NALZA]
Fabricacion

)
S

Antes

Precio a Publico = Costo de Fabricacion + Utilidad * |

s i
?

Utilidad = Precio a publico* — Costo de Fabricacién
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Valor Agregado

{ wvalor agregado desde la percepcion del cliente:

Dirvouano GrarsriaLen
Prociseos pE Mastracivea

Tener un producto que cubra las expectativas del cliente,

entregarlo a tiempo y sin costos extraordinarios u ocultos

{
f
f( con un proceso de postventa.

" No ofrecer un plus isin cumplir
estrictamente lo basico! ™
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Valor Agregado -

Son los trabajos y
773 movimientos minimos Son las actividades
' f que deben realizarse en el que cambian de

proceso productivo y de forma las cosas
servicio que el cliente

deberia de pagar.
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Qué estaria dispuesto
a pagar el CLIENTE???
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Valor agregado:
producir con valor

agregado y con el

%' | Tradicional:Concepto
de remover el ~
desperdicio

minimo de desperdiclo

o

desperdicio

Minimo
desperdicio

f

\

|

g‘
@
: < el 020
Lo e s
el valor agregado para eliminar o minimizar el desperdicio

Primero hay que comprender correctamente qué es * J]

Dimoaano GraesciaL ex
_ Paoe asor oy Manupacries

Valor Agregado
No - Valor Agregado

!
Ejemplos: Costura,

Valor Agregado

soldadura, agregando o
- -} Componentes, Afade costo real o valor al
-[ (formulando producto.
/' lavando, llenando) Generalmente algo por lo que

paga el cliente.

L . No -Agrega Valor ,
s Ejemplos: manejo, Aad lidad & I (
ajuste, doblando, No afade costo, calidad 6 valor
caminando, retrabajo, de transformacion al producto.
alcanzando, inspeccién, Se asume que las actividades

S;S;:;::'éi;‘::r?&o tienen que ocurrir para que el
% " ’ ' .
\ contahdo. trabajo se haga.

N
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Drimomane Granictar en
_ Procsos or Mancsaciua

Valor agregado en:
* El equipo
* La operacion
* El proceso
* El espacio
* La logistica

A MANARNM”

I

* En el servicio =l
.,
— * ™ En la administraciéon” =
py = =
= =
= =
u:: oy
F=P- d’\
> =
= Valor agregado del Equipo =
— .z =,
= y la Operacién =
f= o
'E_".
C.f'.
I
r"q—
'“'
—
— .
[ maing Los puntos de tlenado vy
— l colocacién de la tapa es
— N de valor agregado en la
‘o fl operacién y el equipo.
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DirLomano Gearsau ex

__Procrsos ie Mavepaciosa

i_‘i Y 2) Sios de malta y arroz

1

r:s*s]n @

d‘pdﬂudou anldoywnou rotutador a

Jem RG] * Nt )i

T T

TRebG de enwase

[ 22 0021 22 A5 ~:16

3 y 4) Tnluracidn de grancs

5) Olly de masas Adicsdn de
agunala malta y
calentamiento,

6) Ola de adjuntes Adicion
agua el oz y calemamento

7) Filiracién del moslo

8) Cocedn. Estenizacidn dal
mosio

9) Clanficacian del mosto
10) Enfnamiento

11} Fermentacion

12) Madurackin

43} Filracsbn

14} Almacenamlento
45) Desempaque
16) Lavadora,

;ﬂl_r:;fa

.‘1712 .

0 -

2
| con vaLor aGreGaDo !
|

lSIN VALOR AGREGADO

17} Llerado y tapado
18) Pasteunzado

19} Rotulado

20 Empacade

21} Descarga y Carga
22) Transparta

Valor agregado del
Espacio

Dn-um.wo Granci ey
B Pmr 1303 02 MastFaciim

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

.Es necesario sincronizar la produccion con el embarque
para optimizar el uso del espacio.
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S DE MANUFACT

__DECOFI__ DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESO unam

P oo S

DirLomano Gearaeial kv

Valor agregado de la Faaceson s Maverscren
Logistica
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
Simplificacion de control de  }

produccitn

_%O_ |
\Unificacién de Indlcacién de

produccidn y de compra
Sin traspaleo

Sin almacenamiento
Minimizacién de acarreo

4] 5]

712 ) MRt
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=
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f'\—- . . Dinownso Guasscisc %
e Beneficio - P M 1
~ 5
| r—— =1
= Reduccion de costos =
= [ |
o
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r
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—
—
=
—
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Dirtomano Geeenciae en
Procuios e Masuvracrua

“LEAN THINKING”

gy
¢ PARA QUE DEMASIADO GRANDE?

L

ELIMINACION DE LOS DESPERDICIOS

+ Defectos
« Espera
*  Proceso

+ Sobre-produccion
+  Movimientos
»  Inventarios
+  Transportacion
+ Recursos humanos no utilizados

Y[ MANREIM”

.
Rk

1

1

Dhironans Grarscial iy

o — Pave rsor o Masuraciuny
g .
"c""":‘ PIRAMIDE DEL MODELO TOYOTA

14) Toma deciziones detsnidaments de forma
" todas las opch

1) Aprendaje continue & trivis de KAZEN

12) Vi y olserv por $l TG pans COMPrander por
completo la sltuacién (SAN GEN SHUGH)

11} Respats, hax svplucipnar y ayuda o tus
proveadores

19} Respeta, haz svolucionar y rath a th penito y & buw
squipos

$) Formna a hderes que vivan ja fllasafla

GENTE Y SOCIOS

(Respatia, ratos y continua evolucion)

PROCESO
(Eliminacitn da los daspendicion)

. 1) Basa tus decislonas #n una floaofia
© a2 lae plazo, » axpansas da bo qus

1
]
!
]
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! SISTEMA DE ADMINISTRACION DERIVADO
DEL MODELO TOYOTA

Production Way

[ﬁ;@ EALIEROBUCTION

Administrar alineando areas y :
|:> lareas dando mayor peso al

" cumplimiento de las estrategias
—-\\ que a los objetivos numéncos

A MANMARM"

Elevar la habilidad ¢reando ‘
personal multifuncional
{polivalente}, clarificando los H
roles de cada departamento ! kst e e e s men s s rrmy | Ja—
(potenciar)} I ! { Poseer una herramienta de | :-'
I GENBA SHINDAN"”"J—"— segmm'le'nto y diagnostico f !;1
Diserar las condugtas y BASIC BERAVIORS | gerencia N h
— principios que mantangan Sl ; Generar un campo fuerte para !
ahfmada a la corporacion l‘ GENBA KANRI [::> clarificar problemas y facilitar el ‘ ;_“:‘
":B . |5 's"-svANDARDIZE-SKILL-RATZEN | mejoramiento en los procesos s
r— i s rea s m————— —
| l =\
(o= =
gy ‘
' —r m
P D
rn‘ ﬂ %
- =
r_ WQM\cihizﬂ "l':")
oo Paocoios o Mascracmon ?" 1
e SISTEMA DE ADMINISTRACION DERIVADO 20
— DEL MODELO TOYOTA =,
" w1
f= Production Wa 2
[ B
' Wl -
o
-
|
f-‘- \
— |
— t i
— H
[— L ! '
_— t ! !
— [ !
L/ ; i f
1 GENBA SHINDAN i :
] t H
(= : HEVER ENDING GDES i
; 1 ¢ Generar un campo fuerte para
r— 1 .. GENBA KANRI [:____> clarificar prablemas y facilitar et
SSTANDARIIZE ST KALZRN {7 mejoramiento en los procesos [
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Dhircosano Gexeserar ey
_ Pacesos ne Manveacruxa

Reflexiones

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

R manmasim”

Y
07

1

1

[nisinasion

imi

i

Mo 11 =79

N

decisiones adecuada

« ElI primero en conocer, entender y aplicar
conocimientos debe ser la alta
(administradores).

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

los

direccién

dALl]

I
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3

HE
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wad
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Drruosane Grarscaa v
Procrsos ne Manuraaizt

g%@@ﬂb@ Kamrn

e e e e e e
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0:05 “S”
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LozoEstandarizacién

M

[otoObservacién de la operacion

+Multi-habilidad (Polivalencia)
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Direcsmapa Gearnoa ey
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@ m
| Genba Kanrl

i

/! Administracién del Campo

{Contrel del campo)

Es una forma de administrar el campo |
teniendo como eje la “estandarizacion y

A MAMRRA”

—
mejora de la operacion estandar”. éﬂ"?.—-,j
= - =1
asy
. el
— ™
= =
o =
l&' g—‘?‘
- =
r a0
(= =
L ) ~=1
= &
— '
.
b ; - —_— —_—
f | | | N
— / N / '
= |—> —>| |
— P N |
[ro— |
g ) g ) — - -
;r:‘, E — . - ‘

[
P

s000000010 000000 G »



A MIANMARN

-
|

»
]

1

[

nn

MinSinae

]

1

i -7

[

T

r
Ir—-’:’—-—mm—’—i

lMano de Obra * ]

f

N

Genba

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

| convesion”

Dirvosano Geatscras ex
Procesos oe ManusacTusa
A

QuUPUT

| calidad *

Material *

|—>

Método *

—>|

}
Maquina * | /

Costo *

\I Cumplimiento *J

j
. E RECURSOS

OPERACION OBJETIVOS
- ————————
% RESULTADO

PROCEDIMIENTO

o

“
£

Dmruoseabo Geaesetaz eN
Prowrsor ne Masireruns

* RECURSOS DE LAEMPRESA

0 ;Materiales
§ . Serefiere a todo aquello que utiliza una empresa para
é' funcionar y que no 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.
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. Maquinaria y Equipo

R manmasm™M”

[}

N

1

l

_Dmousvoe Grarsasr e
___Pavcrsos or Manurcrom

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

Un equipo sin desajustes ni estrés acumulado
garantiza CERO fallas.

el

%

N\

ﬂ

mini

1

]

i 11 ="

l

-
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™

Duriomapo Graencial e
Procesos be Martractuny

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 méas valioso
con que cuenta una empresa.

Un equipo de gente capacitada y motivada opera
con alto nivel de desempefio.
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A MANNRRTIMM’
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Dircosano Grunvera e
__Provpsonne Masscpacmneea

Métodos o Sistemas de Trabajo

¥

{' 4 k)

i Es el “como hacer” (how to make) para
f transformar los primeros 3 recursos en los
5 satisfactores deseados; normalmente Q

f (calidad), T (tiempo de cumplimiento) y C

(bajo costo). Se le llama factor de conversion.

Un metodo de trabajo estandar facilita la
mejora continua.

Dirromapo Gexrscan e
_ Puocrsos e Moaraerns

Genba

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

P INPUT + ' CONVERSIGN OURLT

|°M

ano de Obra *

/

1L ,\;,I Calidad * |

|

Material * |—=3 | Método * [ AAD>[  Costo* |

Maquina * ] / 1§| Cumplimiento * [

J

RECURSOS OPERACION OBJETIVOS
——_ e ——————————————
PROCEDIMIENTO RESULTADO

N\
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“DECDFI_ DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA — URAT

Dirtomana (-;_u_r.\cml ™
- _P!(_)_(;!s_r_»_sm ManusacTura
Los 7 factores del campo de produccion (Genba).(*)
F
( \ = Criterio da cakdad de origen
r% Eliminacitn completa de pérdidas
r,_—-'_' (MUDA, MURA, MURI)
= 2 Reglas de accion k
= | Manodeobra | [ calidad ]
'F il T .
- Actividades del campo {
—_ [r Materiales ] ﬁ p [ Costo I ,
— 7 — f
— [ Equipos ] | Cumplimiento I ,
(= 1[ Concepto basico _ g
f — IKKAGENTETSU =
lkka... Hacerlo bien a la primera vaz ‘_‘m
" A Gen ... Corregir en el origen ==
r_" Tetsu ... Tomar acciones exhaustivamente :?l
C -1
=
L — =4y
=
=
A Fon
ey 0
r-': I
(\~ EE
r— "Bmux_\cmux :|=‘"‘
- o 4 y Al’_;_c::ﬂ Pt Mantacioma :"’1
o « ELIMINACION DE 3M's o
o p— =
' e ¢ S\
" ; MUDA: Lo indtil, la ineficiencia q
;: 4 - . . ‘?5]
Actividad que consume recursos sin crear valor para el cliente.
‘ —
l el o - -
T MURA: La variacion
[ Desigualdad en la operacidn. Por ejemplo, scbre-produccién que
) genera que el proceso primero esté aprisa y luego tenga que
- esperar.
' Desequilibrio de una operacidn a otra.
‘ L ]
pr— cpr s
= MURL: Lo dificil o pesado
f— Sobrecargar equipos u operadores por encima de lo disefiado o
3 permitido.
r.- QOperaciones antiergonomicas.

s 0000014000800 es
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Drtamspo Guascat rx

Ka mnrr ﬂ Pavcrion or Mancracr

Circulo de control ( ciclo de Deming)

ey

(DACTION PLAN (1)
ESTABLECER: ESTABLECER:
- TRATAMIENTO OBIETIVO ’
INMEDIATO

e N

- CONTRAMEIHDA ;
+RET} ESTABLECER:

SALC TI\ TDADES
I

JEL F.STA\DAR

\\ BN i:1. PLAN

EXALUAR:
PRocrm\m:-m)

RESUI TADG

N

Drrvomano Grarnesat e

K@mﬂ'ﬂ- . Drocrsos o Masvracrusa

* LAMEJORAES INTERMINABLE

i, 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 cualquier

' organizacion.

T T

M e D
.AQS' 0 &Q}

o $a qﬁ“
ae

L MANTENER :
(estandar) \
MANTENER ‘

{estandar)
MANTENER
I— (asté'ndar)

N

a a

I
conmc:ou INICIAL DE OPERACION . - TIEMPO __.—i

2000000015000 0C00s

HETT

20

1:-J
-

-

24:120



DecOEMMMDIFLOMADOIGERENCIANENIEROCESOSIDEIMANUEACIUR DR U A
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L

S VRO VU Sy

Dimouano Gerrnwral v

Kamnri

Puntualizando ...

2.3 P (Plan)
. 4 Contiene dos etapas
F Wi’ 1 Establecer abjetve y conocer estandar
(= : ,r Establecer medio (actividades)
h £ 2,2 D(Da)
r_.. I Contiene dos etapas*
— IS Capacitar en los objetivos, estandar y actividades.
o i Ejecutar el trabajo
= —_— Uso de método de las 3 etapas de la ensefianza.
P
—
2.3 C (Check)
A Cualkjuier resultado requiere ser evaluado penddicamente para verficar si se
[ asta realzando correctamente el trabajo.

Los puntos importantes para evaluar el resultado son:
Tomar decisién y acciones en campoe (Genba), viéndolo ;
fisicamente (Genbutsu) y con realtsmo {Genjyutsu), esta A A T I
actitud se llama "Polltica de 3 Gen” o San Gen Shugi. La L f,-,"?"f '-}'1-..‘
condlcién dol campe es camblants, por es0 56 requiere v K ‘/

evaluar periddicamente considerande la "Polltica de 3
Gen™ {San Gen)

I

2.4 A [Action)
Cuando se detectan algunas anomallas, el supemvisor debe captar
fisicamente la condicién real del campo, ademas fomar accién mediante los
siguientes pasos

(A} Tratamiento inmediato

[REMANI
45

rr- (B} Contramedida Provistonal -1
= {C) Contramedida definitiva con reporte de Kaizen {Nueve estandar) fl
n— =)
= =
Y g =)
|r: =
r vt ~ -1*
= 5
f— “Dircomno Grazsciat e ;‘i‘}
- — = __muwmmn a
7 €Tl e By
py— e |
— Et ciclo virtuoso de SAN GER SHUE!] 5
L} — »
= S
¢ = ‘
—. Problema
- (Oportunidad)
l?
,“ﬁ
e
= |
'— '
= H ¥
— i F
— i
r— 4 . i
0= <_—_’ Aprendizaje
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Dirtomsno Graeserar ex
_ Paovesos e Mantsaciuxa
- t-
aprendizaje fl'g
# . “Solo datos -Sensacléndirecta  -Compromise conlds Yo aprando +Todes raportan con !
s *Vista parclai de la  da los hachos in gente +Ellos aprenden hechos verifficados
Resultado realidad sEnganchars nla “Trabajo an aquipo -Todos me 1]
A Is parclal dad +Dislogo significativo +Todos celabramoslt ~Acclones valldadas
“Interés distants - <Interds vislble Adlestramlento completamenta con 8| [ |
E {coaching) cEMpo lﬂ-’
° ~Predicando con af =
2 ejamplo lm t
+Alta Hissgo de ~Elavar +Incrernanto de =Alta conflanza en ol <El pensamlento de f
decislén | tvaclon de la an Alisls de causarabz y aprandizaje y majora ‘=1
'mpgaCto ¥ resulado pobre gents en campo problamas con contramadidas continuos s« sterrizan L]
Bajs ¢onflanze herramisntas «Alta conflanza en ol on cascada a cada o '
extadisticas apoyo gerencial nivel hacla abajo "":I
«Conflanza ranovada —
«n & papel gerancial — |
)
= i.
=
n‘l '
ah
—
_—y
] Dot Gearavcan £ == '
%r;r‘lrég ‘g( - _ oo pos o Masueacrurs :“'1
./
o | Gemnba Kamnri 5
b ey
t. ey
. SV
7, Qu | i rtant GK? -1
JWuien es la persona mas imporiante en -
b B '
™1

Planeaen y Riregcion
(Ejesutvos)

Control del Campo
SUPERVISORES

Ejecucién del trabajo
(Operadores)

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

diario.
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DECORIMMIDIELOMADOIGERENCIANEN|PROCESOS]DEIMANUEACIURA

— e I

Dhrtomana Gearciat ey
Paocrsos e Manuracors

Genba Kanri

Trabajar para el supervisor

v

—_—r [Asesqﬁa {Coach) ]
[}

—r ( Diagnosis (Step)"J !

> { Supervisor i
' Establecimienta

y dominio de GK

{
1~anMPo [ Capacitacion

[ SoportelRecursosJ —r
'gEMP

ety

[RANAnURCHInA N

N
0

1

1

% El papel de los mandos altos es implementar la cultura de GK {
I

-
]

AR

-
I

Diprosano Gesenaiarzy

Etapas para ol estabigcimignip . me=e- oo

|

3

i

Bien
‘@Q - inconsciente

il

&

Bien
consciente

=
R

Mal
consciente

Mal
inconsciente

] |

(n) e————————Thiempoor dettx:—“‘>

D 10 - "7

|

=—= Implementacion

n
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|
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Drreomano Gueescean ex
Procrsom Manveaciue

"Step up™

Z Para implementar y conocer el aVance de aplicacién de
"Genba Kanri"
r. mvel

1

(STEP1)  Establecer el estandar
} Evaluar |a calidad de los documentos

do. Nivel (STEP2) Respetar e! estandar

Desarrollar el nivel de habilidad del operador
Implementacion de la observacion de la operacion

implementacion sistematica de rotacién de puestos
Fuerte aplicacién de Kaizen

°

4to. Nivel (STEP4)  Autocontrol y tratamiento preventivo
Cada operador detecta anomalfas y reporta sin falta al supervisor
Cada supervisor detecta y corrige por si mismo sus propias anomalias {no requiere
de evaluaciones externas.
% El control de la habilidad supera la expectativa a través de la rotacién de puestos por
sistema.

. e

3er. Nivel (S'f'EP3) Mejorar el estandar y atacar el problema de origen |

Dhirtomano Gearscuse v

R ‘.E Pavrrson e MasiTacruns
2
d#" ) i

SGeniva IKanr

-
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Direomano Graeneat ex
Pacitsen ik Manupaciurs

5 ESES consiste en la aplicacion de las buenas
practicas hogarefias del ama de casa japonesa
a la empresa. Hoy se considera como paso
previo en la implementacién de programas de
calidad total

SEIRI "LO QUE NO SIRVE, QUE NO ESTORBE"
SEITON "UN LUGAR PA:;: gﬁ[iﬁégsa -CADA COSA
SEISO "PONGA EL MUGRE Y LA BASURA EN SU

SEIKETSU | s 0 e swan
SHITSU KE "AUTONOMlzﬁ]gg;l%UJgrﬂﬁTIZAcmN DE

Direosano Graescia e
__Procraos pe Mastracion

Estandarizacion
SodirslVigng] N

PROGRAMA 55: Seiri; Seiton; Seiso; Seiketsu; Shitsuke |
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R manmasim”

e

|

| DEFINICION

p *
[

E! PROPOSITO

-

Dirvomapo Grarsaist ey
__Prorssosor Masuracrus

' Consiste en separar los materiales
|
! _y deshacerse del innecesario

f;l'gnér en el area todo lo que nec‘esi-témo-‘s“%
. y s6lo lo que necesitamos para el trabajo '
~diario. .'

necesarios de los materiales innecesarios |

[ DEFINICION
z

3

A S—

PROPOSITO

Drmconano Gearneras v
_ Paocasosor Masuracruma

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

r—Que cada cosa esté identificada y en su

|_sitio y haya un solo sitio para cada cosa. . ?

f
|

s 200000Q0210000000 =

I,

249 bulziiy ] g

290

I3

-

2413



Limpieza

Con3|ste en ellmlhér todas Ias fuentes dc;. '

DEFINIGION
_suciedad y reparar los deterioros

Mantener Ilmpla el area de trabajo y todos |
los materiales en perfecto estado de uso,
__haciendo visible cualquier anomalia

orés:ro

§>

ManLacnak

I

[

)

1

-

Diriemanc Gearnaan v
Procrsos s Manveacrora

+
!

-

BN

1
Ny

ﬁ

Pulcritud (Control Visual)

11Nl

]

DEFINICION

=

mn ="

i' ————
[ PROPOSITO
Ly

|

nn

“-

Dirosanc GEAINCIALIN
_ Peovisosoe MasvracTirs

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

| Poder visualizar rapida y claramente las
situaciones anémalas

|
]
i
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Diretomaso GEreneaa Iy
Procraon pe Manesagrem

Consiste en actuar en todo momento

DEFINICION !
| " conforme con las normas establecidas

P

A AR’

; Definir, implantar y evaluar los
A procedimientos de trabajo acordados y
PROPOSITO evidenciar areas de mejora con el fin de =
- ______./ | mantener y elevar de manera sostenida la =
— organizacion, orden y limpieza del =%
—r entorno de trabajo | 2
B dchivtuivhindibebieibarb et =
- |
=
f— =,
[ ] : m
r— :=-n
r_‘.“. :{1!
G- =
{ e Dimowso Game e R
= _ Procrsos me Mantraciues ‘:"'1
(v 30
py— ’ =
f— " N
r— é El Genba Habla, aprendamos a escucharlo....... -0
f; : =)
— f ™I
= [ Una etiqueta tirada en el piso?
na euqueta uraga en el piso
C_‘: ; q P
v 100 etiquetas tiradas en el piso?
I!
e—
Pl Ustedes que harian?
(— |
g Discusion 10 Minutos
= |
Presentacion Grupo 3
o= minutos. '
r— ! . : ‘
r= Discusién en Grupo 1 [

s e OPOB 230800000



Dirtosano Grarsciae IN
Prox tscn oe Maruracmiza

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

e T

Discusion 10 Minutos

Presentacion Grupo 3 minutos

Discusion en Grupo 2

12 B man

1

q
-

ar

,
!

N

ﬁ

1

i

1

j

mn 11 ="y

l
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Dmouwano Grarseise e
. _Procisovoe Maruorac

Uno de los elementos fundamentales para la eliminacion de
los despilfarros ¢ desperdicios es la estandarizacion y el
control visual, de modo que todo aquello que no este
funcionando de mode dptimo sea cbvio a simple vista y se
pueda corregir de inmediato (administracion visual).

Las 58 es una herramienta desarrollada para la implantacion
efectiva del control visual, el orden y la estandarizacion en la
empresa. Esta herramienta es
aplicable a todo tipo de organizacicnes, y mediante una
metodologia definida permite realizar un cambio radical en
los procesos de la organizacion.
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Dirreosano Graesan iy

Proceses e Masvracroza

Biaséi-pﬁn.a co_nd.Lice al h;:abito, porq{Je “siguiendo las nor.mas
se crea el habito”. Es muy importante: conocer entender y compartir las
normas seguir. cOnsiste en actuar en todo momento

cpgforme con las normas establecidas

Dircosaso Gearsvia o

Paocraos b Manuracon
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sLiberaclon de arcas

PREMISAS

Valtdacmn &

' =-» ]
> Controlde acti i P Evaluacion Externa (et
r—- f Contrel de agentes
—— comamlnante‘S/
!“ Nu n
-— f ms:aalnr::g:e peftenencia
£ / : :
inmed Area
‘ LS :I‘Jeﬂmt::: correcclén de ha' Az ompn-:ﬂclns:fcaubn !
| A Evaluacion Ciﬁn lnte"\a +Bafios
"= Capactacdn i +Areas Ocuttas :
- SLimpwezs Partes i
— Institucionalizacion | g »Envada do Pobvo
(v d& Contramedidas 47 s Gotoas !
- I L]
— % Standanzacién !
= =
\ -
= -
)
c bl =i
- =\
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L —
=
u‘o ’
ey
—
=
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LozoEstandarizacién

[ “Observacion de la operacion

(S Wli-habilidad (Polivaloncia)
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Dirtomano Gianaia o
_ Procrsosor Manvracrura

RRRANCANDO LA ESTANDARIZACION

_
®

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

A

INPUT 4 ¢ CONVERSION | oUPLT

7
M de Obra * Calidad *
|£ ano de Obra ‘1‘5 ,\;’] alida |

- i
Material * |=—p | Método * | > | cumplimiento * | |

Maquina * | / 1ﬂ[ Costo * |

-

RECURSOS OPERACION OBJETIVOS

e’ N rer——_——— e s e e

PROCEDIMIENTO RESULTADO

Dircomapo Guarsuaa en
o Procwos or Mastracmuns

Método *

s

- La operacion es el método que puede integrar y canalizar
){ los 3 recursos y generar los productos deseados eficientemente
Establecer la operacién estandar y
desarrollar la técnica

(primera responsabilidad del rol del supervisor)

El mejor método de operacién para cumplir los objetives de calidad,
coslo, tiempo de entrega, seguridad y medio ambiente es la

OPERACION ESTANDAR
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1 man

3
LIy

1

-~

Papel del Supervisor

(1) Cumplimiento de la produccién
Obtener la cantidad planeada con mayor calidad, menor
costo y entrega oportuna

(2) Desarrollar a sus subordinados

Airavés de las 3 etapas de la enseflanza

Diosaoe Gearseas ov
Paoceses or Manuveacrure

ROL DEL SUPERVISOR en Genha Kanri

Trabajo mayor del Supervisor (ROL)
(1) Establecer la operacion estandar

(2) Hacer respetar la operacidén estandar
(3) Mejorar la Operacion estandar

(4) Detectar y eliminar anomalias

(5} Crear un buen ambiente de trabajo

minisiannn

1

A

quilto 10 ="

™

|

" Respetar el

método de
trabajo -
estandar

Dircomapo Gearscia e
_ _Paovesos n: Mamuraciom

LA ESTANDARIZACION ES CIiCLICA

¢{PORQUE ESTANDARIZAR?

Todos los trabajos se haran

exactamenie de la misma
manera en cada turno

Se hacen evidentes los
- desperdicios _ :

Se facilita la aplicacién de
Kaizen y el resultado es
_ contundente
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Dircorano Genrncta: oy
_ rocesos pe Manvracrura

g

{ MUDR ioingtil )
MUBR 12wvaracion >
MURI Lo diticil

X - Y - -
_ ;H mejor metodo elimina:
3
)

Proceso

Yo

Esto perﬁwit’e que el trabajo se realice sin dificultad,
rapidamente, sin gastos extras con precision y sequridad

La operacion estandar es el mejor método conccido en ese momento.
Todos los métodos “siempre” se pueden mejorar

Dirossanc Greesciar ex

Estandar de la operacion y mejora M= vwr

(kaizen)

En donde no hay estandar no hay mejora

Fijar la operacion
ﬁ estandar %
‘ ( Mejora(kaizen) ] ( Difundir la }
operacion estandar
Encontrar las anormalidades
Buscar las causas " ‘
Egh iy

Entregar a tiempo mejores \\Je(, 3
productos de bajo costo |

"y

'l -
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Drmosano Grarsaal ey
Procrsos or Masvraciues

Alcances de Ia Estandarizacion

-

4
i
; Area Documentos
o —‘ En la administracion Instructivos de trabajo
Polhe || ’
}F FE’
@ | - Métodos para operacion o
ety
r% En los equipos | revision de equipos
5
i =
©

{ En las operaciones | | Hoja de operacian estandar

arizaci

- s

Carta de control de proceso

o,

pEdT

‘Estand

—I En control de calidad |

MNorma de inspeccién

[

=

——-{ En la ensefanza | | Método de ensefianza |

7

v(:riterio ISO: “Todo io que haces, escribelo... todo lo que escribas... hazlo”
\\\ ...... Perc en forma estandarizada

Drrtomano GLaencias oy
__ Procpsos ne Masueactura

fos cuatro elementos de la operacion estandar

Carga de trabajo (tiempo de operacién)

! Para la carga se debe tomar en cuenta la correcta distribucion entre los operadores
debiendo ajustarse a los tiempos tacto (Cumple?, Hay sobreproduccion?, Hay

}[ atraso?)

 + Secuencia de operacidn (incluyendo la ruta de desplazamiento)
Considerar los 4 principios de la economia de movimientos {explicacién posterior)

* Nivel de inventario

Facilitar la identificacion de problemas como exceso de produccion o falta de
material.

Puntos criticos !
{ os puntos criticos definen la calidad, |a facilidad y la seguridad de la operacion. Se !
debe considerar la intuicion y el ingenio para definirlos.

Los puntos criticos son esenciales para después ensefiar correctamente el método a
los subordinados.

=
L]

La operacion estandar es la ley que los operadores deben respetar
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Dhromanca Giaencial ey
Proeesos pe ManvsacTuga

Los cuatro principios de Ia economia de movinmientos

Gibreth & Bames
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 anélisis de la
operacidn, No permitir una mano ociosa.

Facilitar los movimientos

Arreglar el entorno de la operacién buscando que sea fluida y ritmica y elimine fatiga
al operador. Preferir los movimientos curvilineos suaves en lugar de rectilineos con
paros y cambios de direccién bruscos.

Acortar distancias

Arreglar el lay-out de la operacidn buscando recorridos cortos de pies y manos. Tomar
en cuenta el iempo de los movimientos tales como extender la mano, caminar, girar
el cuerpo, agacharse, etc.

Reduc|r o ellmmar movimientos

Observar penodlcamente la operacuén para detectar movimientos innecesarios. El

entormo de la operacion cambia constantemente por lo que hay gue adecuaria
aplicando Kaizen.

Dimuouano Grarncaa oy
0 E _ Paocrscspe Manueacins
a a

Establecimiento de 1a Operacion Estandar

Analizar la operacion N

Realizar la operacdn fiscamente descnbendo
detalladamente la secuencla de acuerdo a la
norma

Establecer el metode de trabajo

Rewisar y meporar los movimentos “Efminar
Muda-Muda-Mun y “aphcar’ 4 pancipios de la

Confirmar (Realizar fisicamente) Sonomia do movmienios

De acuerdo ton el analisls comegr si exsten
defectos

Extraer los pasos principales

id

Ordenar los puntos para ensefiar a cualquier
persona

Confirmar (Realizar fisicamente)

Realizario de acuerdo a los pasos establecdos si
existen defoctos comegir

Elaborar H.0.E.

.

I Anotlarios en la HOE para estandanzar 1

>
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Dhiromsno Goasaal e
Papceses e Manvractura

Tipnos de hojas para establecer
la operacion estandar

. @bja de Operacion Estandar tipo ANALISIS (HOE anslisis)
+ Hoja de Operacién Estandar tipo SECUENCIA (HOE secuencia) |
Hoja de Operacién Estandar tipo DISTRIBUCION (nok distribucion)

R manmReim’

» [Hoja de Operacién Estandar tipo COMBINACION  (HoE combinacién)
s | Hoja de Operacién Estandar tipo FLUJO (HOE ftujo) |
]

| =

¢Cudl es el criterio de uso para cada una? ! A

Py

r I =
= I N
=

—
(o =

. L "% 1}
(£ =
(\= —:"
f o D G f“}

o - - Paow:esos me Masvractuas '

7 Criteries de seleccion de HOE's 23
py— P |
c ra L1
" _TI
r; ANALIS!S: Se establecen para gobemar ¢ada clclo de la operacion, a9
o 1

Estandarizan operaciones ciclicas cuyo detalle es muy facil de abservar y se conirolan en unidades de

'g s minuto y centésimas
L - SECUERCIA: También gobieman ciclos de operacion.
A . - .
Estandanzan operaciones ciclicas que se realizan de manera esporadica sin saber cuando ocusniran
|‘ pero cuyo método ya se tiene, Algunas son eperaciones de tiempo ciclo muy largo.
—— DISTRIBUCION: Estandariza el orden y 1a cantidad de operaciones asignadas a cada operadot, en
- base a una distribucion de operaciones. :
‘-——- b
Esta HOE es la ideal para que el supervisor ensefie la operacion estandar de una manera correcta y se
(_ —t debe revisar con tanta frecuencia como cambios haya en la distribucion de operaciones. '
',=_- COMBINACION: Cumple Ia misma funcién que la HOE de Distribucion pere se aplica a aquellos
| procesos en los que es necesario estandarizar de manera mezclada entre operadores y
i| — méquinas.

1

FLUJO: Se usan para estandarizar aquellas operaciones en donde se requiere definir un juicio 6
una decisién.

“

Estandarizan operaciones ng ciclicas que durante su desemperio requieren de una decisién o juicio.

s 008000032 50008002
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Dirtosmano Greeseran ey
_ _Prowiospe Mas sacruns

= |
@ ' El andlisis de ia operacién es estudiar detalladamente la secuencia de movimientos
{ de una operacién unitaria.

Fo,

*Es la basa mas importante para estandarizar las operacicnes.

- j +Se requiere realizar fisicamente la operacion para detectar los movimientos Initiles
o dificiles y ademas darse cuenta de los desperdicios Implicades, principalmente los
1{ defectos de calidad, para implementar la mejora anticipada,

+Esta practica proporciona al analista de la operacién {normalmente el supervisorjla |
<, facultad de comparar su propia habilldad con la de sus operadores.

Las ventajas de un buen andlisis:
-s=-|
1} Fécil extraccion de pasos principales y puntos criticos
2} Buena base para capacltai' sin errores ‘;:1
3} Facilidad para encontrar puntos de mejora ! ;ﬂ
(<< 4) Habilita al analista para la observacién de la operacion posterior ;:
| Bt N
=1
‘ —
= =
| =
r-';" -1'}\
b
o — =
haiead 1 OMA DO "zu:.\m‘ ‘=‘=j
- — o E:)Q(__?f_’_sm ;;l\.\'l‘..‘ﬂ\mﬁ .E‘"'"
r"; ¢ g - Ry
" AR HOE ANAIISIS... exraccisade movimieatos =
- TR b Y
= |®) tunecm o analis =
= ¥ [ [Establecimiento de la unidad de analisis )
-
| R e
' L . .
T Extienda la mano __{,. Tome tornillo con la
£
[ derecha .~ mano derecha ~~]_ Con mano
— » § Tome tornillo / derecha tomar el
— > :  tornillo e
Inserte el tornillo ——= Inserte el tornillo / insertarlo en ¢l
,.___‘—" en el empaque en el empagque empaque |
' |
P
¢ -— o
.E;. . Unidad de movimiento Unidad de analisis de ‘
r= elemental la operacion ‘
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Qué son los pasos principales 22

Son la secuencia principal para realizar la operacion yes
donde ésta divide.

Los pasos principales son los movimientos que son necesarios para que un produclo
vaya tomando forma; es cada unc de lo blogues que conforman la operacién,

Verbo + cosa pequefia + cosa grande

e Hacer ~ de ~ en ~,
Hacer ~ de (cosas pequefias) en (cosas grandes).

|

i

e Extraer ~ las ~ desde ~. ‘
Extraer las (cosas pequeiias) desde (cosas grandes). i

S

s

T
. -
i f

Direouano Geaesciat en
Procesos i MantracTuks

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 la operacién.

Ejemplo: En e! caso de levantar un automévil con un gato, el punto critico del método de
colocacidn sera;

Buena Explicacion Mala explicacion

Alinear perpendicularmente el
gato al punto de colacacion

|
Alinear el gato en la posicidn l
adecuada y correctamente |
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Diromianc Grrrvaa ex
__ Procason o Maneracrusa

Puntes a rellexionar ...

f 2Estan estandarizadas todas las operaciones en planta?
Grupo Modelo utiliza sus propios métodos y documentos de trabajo por afios
adaptados a su propio proceso. El punto de valor agregado es confimar 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 superiores deben ser facilitadores de los supervisores para
mantener bajo coaching constante fa funcidn del supervisor.

Dimouano Greescias e
Pack v vr Manuracrux

SGenba [Kanfri

tarizacion

Oy I TE
o L..,r:v :lf‘J

< Observacion de la operacion J

L‘w uliihabilidad (Pollvalencis) |
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Drvousno Guarnaa en
_ Procrsos pr Mastracreea

Si se estandarizan las operaciones y hacen que
los operadores las respeten, eso facilita la deteccion
f de "anomalias", "problemas" y "puntos de mejora".
[ Entonces, la Observacién de la Operacion es una
{' clave para hacer realidad esa deteccién.

R manRRmM’

n
17

|

Con tal fin, es importante que el supervisor tenga fuerte
lintencidon 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.

2 Mejor trabajooooo
+ Buen medic ambiente dew =
produccion C‘—x‘ p

1

L

ﬁ

™

S

mil

1

r )

!’n

ha

T 1

l

Mol

n\

Diraouano Geatnetan
- Provisosme Maaractum

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

1) Técnica
* Conocimiento
° Grado de habilidad
+  Estindar (Método)

2) Actitud

* Concentracion
L2 Potencia sensorial

3) Ambiente de la operacion

L3 Ruido
° lluminacidn
+  Temperatura

4) Rapidez de los movimientos

e  Condicién Mental
'Y Condicion Fisica
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—Dimosano Geanyeast e
_ Procrsos oe Masuracruss

LAS DIMENSION DEL HABITO

CONOCIMIENTO
(que, porque)

La observacion de la
operacion s una
herramienta
enfocada a formar
el habito de
respeto y evolucidn

B manmasma”

de la operacion
HABITO estandar Fara
DESEQ mejorar e g,
ambiente de —
(querer) produccién —
llﬂ
=
=
=)
— =1
| av)
=1
— =)
. (: i |
) -
= 2
(— —
\ - :“1
'_-m Diroasno (Grarsees v ‘|="
i = W'LTWIJ ‘:""]
e Palabra clave de la observacién )
— de la operacién =
— 7
(= =)
— ™I
gy i B . ST TTTTTI T .
r—. ;’EI estandar y la norma n:> I ®éCumplen la operacion estandar ¢
- ¢ son la ley. ' o 2 i
o » correctamente? !
I E ®d{Hay algo dificil de respetar en |
Por fo tanto ... ' la operacion estandar? '
— ) R !
._' Observar la operacion } @¢Se genera problema aunque |
. significa | operan conforme a la operacion | !
. N x 2 1 |
— - : estandar® o
'w 1 v . !
| o @ ! @éHay otro metode mejor que el E
L A— Comparar la operacion \ actual? )
= fisica VS la operacion S e g
]
l": estandar
r— Lo

+0000000Q37 0000000 s



: -,III m ¥

Dt osiapo Germoiat eN
Passc.esos pe Manveacruza

Relacion entre PDCA de mejoramiento de nivel de la operacién
estandar y la observacion de la operacion (5 pasos)

\
P: 1) Establecer el trabajo correcto
{Establecer la operacién estandar)

D3N

e
éga. v
n
% %
‘n- ro— 5 : . o -4
o = Confirmar Indlcadores QCT : ot
r:l— Dar y Recoger feed back | % V
de operadores {Progreso def &
' A~ acuerdo a 0.0,) ¥ D: 2) Ensedar a sus subordinados
| Rl ® el trabajo correcto I
A-I(S) Crear buen g {Hacer respetar la operacién estandar) '
ambiente de : : Observacion de Ja operacldn después de fa
produccién L] - Capacitaidn (Confirmar lo aprendido).
%nnuBuaeu“naaaibwtututwﬂutu‘twg Observacién de la operaclén para mantener
4 (Formar héblto).
-]

C: 3) Estudiar las formas de mejorar el
trabajo. {Mejorar la operacién estindar) [
4) Detectar y eliminar anomalias
(Manejo de anomalia)

"E (Accisn contra anomalia)

AENRNI

3] "G

Observadén de |a operaclon para detectar

™ desperdiclos. -aerl
' =+ By Observadién de |a operaclén para tomar =1
— contramedidas a desperdi¢los. — ’
— Pty

ARTN
9yl

]
W
op—
-
r!' =
— H . . H = Dhurcomanc Grarscas ey oLl
— Ejemplo de criterio para disefiar la Trowmos oo Maorcrinn 1
(- Hoja de Observacion de Ia Operacidn Pl
 T— o |
—_— [
' Despuds de metruccitn Manteoer Meddas a defector Mejorar Hesramuentas f\"\
{Puctn d petructzio) (eral) (Prevescds de reneidenon) (B oy deade)
" E I ——r—Tr) 1 (Emgpeieale ] [t iLa wrevacies. loe praciae critions | Hoge s specnade - I
[ danseresls rreusacn de oparacsin por 3 adior 8 .r.hmbwﬂ-'-p-ﬁ- yol g oo iptimma? —"
—_— Ak mancs comple? x|
s (R S ———— Hogs v aporacsts ™
"_-:— nmnuma +eoncads il '3 Fregustac » speraries v - ety ::“:;m-e-
r""'" |2, Comtirmar I cliind (sparieaci) tbics. 3 Eocwrier spleicmr da spuracivs. Liste de prucian e coctral
- PR y— 1) ey magors svrumen ds opamacatn yto T,
- ) iHa en prowre probioss soogur respelo b s oase g pacs esazs? Opiessnt
v ariadu 2 Moy arruenas o ponea ey Afick da Ceandmatro
D ila s o el de comphs® wepra?
r ~ 1. { Enapuin I pusing crilicwt 1, [Roapeinn loe yusivs crifices}
. 'g 1) st 4] 80 Vel (o b0 a0t 1 oy [2. ;Mo M o erhens” (Mo hay pumaa A purtcqrios de e otipuua del
T g Punt 1. Krariegr apiejm i sl critices inmnconwive? Mo mam dhoyncna movEetG
™~ g | coboor | DiMa e geoans prokdea sangue risprian s s et e
4 pralos citacor? 13, Ermciver apicbiams de purarion Flashueu la ¢ utdad dil momdents
% ) Lod punlos Al 35 DES Bou pussos csticos | 1
—— E  Haew mrmmrntos o s tempt :
+ Dumpanson Ln darvencas. del somceslo
'—
[ ] + Fackin o acvements.
" — 1., M-&..—wmuwmku—n
by sraek
] ‘ —— Tierpo )bl o de psaciny cvmpere oL ko machs con o ampo ko
)P you o mage Mo 00 pora o gt ekt (zmewe e o caciebed o ibopo G falle de ibibcuder)
T1L rachied de irdboyo (o oL Rrmps 4 i) BHOVORS Hn crpWL.
rl I Emmchoer npbnbis de ypererion,
— 1) 24 tomupo obyabrro dr ade oprucin Waead ¥ ol é4 0 cac30 e comadis ton e operaadn nl
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Programa de observacion de
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Drevosano Greesaar v
Proscrson o Masteacrura

. © e
Radl O _/-—2 Su hay mdcacadn, poner ol elrenls w0 con
mirmaro como manccnada s L devecha

5] s

c Jo

e en ol

[ et et

(NOmero oon o ciroule 1oj0]

A AR

} |

1

l

]

GTﬂI}

ﬁ

!

-
§

[0}

W

-~

1

1

1

PDCA de la observacién de la operacién

I

1

{F} Elaborar programa de
abservacin de ta operacién
estableciendo el objetivo

* Objetivo: ;Para qué?

* Bajo programa

{A) Estudio de contramedidas
para realizar kaizen

* Matriz de relacién p/seleccion
* Reflajar en el estandar

i 10 - "4

-

(i

{C) Resumir el resultado
comparando contra objetivo

* Andlisis usanda método QC

* Propuesta de mejora

ﬂ

|

2000000300000 0 0N

3 I preémmn dia de mixanda, volver & ovctaresr
(52 o encrentran e ade, Fmar al cirodo )

4_5u 7o malman ¢} momtareo, ] ciroulo e negr
omtoms, o) o e 2

dN itl]

"
-

el

]
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s

—
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?

{3} Realizar abservacitn de
la operacién de acuerdo al
objetivo y respetando reglas

* Herramientas preparadas
* Estandares preparados
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Duromane Greesoaas o
Paoc.rses pe Manveacruns

Listado de requerimientos para la
observacién de la operacién

DOCUMENTOS:
1) Hoja de Operacion Estandar
2) Programa de Observacién de la Operacion
3) Hoja de Observacion
4) Programa de Adiestramiento Técnico
5) CSPC (sl procede}
UTENSILIOS:
1) Tabla de campo

2) Lay-out de drea
3) Crondmetro
4) Camara de video {depende del objetivo)

5) Camara fotografica (depende del objetivo)

T

I

ﬁ

1

!

)

-~

il

]

-~

i ="

{

i

-

DirLomany GraesciaL iy
Procrsos ne Manvractusa

“Mejora continua”

HOY MEJOR QUE AYER...

L -
W KAI MANANA MEJOR QUE HOY!

Cambio o accion de
enmendar

‘gf"‘ ZEN
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Dmouano Graroin e
Pancros pr Macuracmiza

Competitividad

En las condiciones en que operan los mercados

. actualmente, -para que una empresa sobreviva a la

ferocidad en que se desenvuelven las transacciones
comerciales-, debe ser total y absolutamente competitiva.
En otras palabras, una empresa tendra que mantener y adn
aumentar su participacién en los mercados nacionales e
internacionales si desea sobrevivir.

Lider en e/
mercado
mexicano!!

- CARvEI2

t N
-~ oronn
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Ditoasano Grarscist e
Procrsos e Mastracura

Competitividad

Hasta hace algunos afios, una empresa era competitiva si
adquiria nueva tecnologia, bajaba sus costos, y ofrecia
productos de determinada calidad, hoy, las empresas para
prevalecer en los mercados deben diferenciarse ademas
del desarrollo de sus recursos materiales, por el desarrollo
de sus recursos humanos.

\

Dirreosano GeaenciaL v
Proussos e MasuracTurs

Adiestramiente

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

La alta competitividad en los mercados requiere de trabajadores con una
formacion técnica general externa, pero ja preparacion especifica para
cada puesto de trabajo se tendra 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

< Cbémo lograrlo?

|
|
|
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Dirosapo Gesevasc ey
Paocrsos ve Mancracrusa

sistemas de adiestramiento en GK

Tipo ’ Sistema I Dirigido a Enfoque

Adiestramiento para la Operadores que ejacuian |Todas las operaciones de produccion,

operacion estandar Sistema ILU [operaciones cichcas nspeccIon y abasto conteredas en HOE
r
@ Operacionas de maniemmeento a
Ingenere de ka panta
. - g | OPEraderes especigistas |Conoomientos que elevan & potencial t
r':‘g';z:m;:‘: perale Sistema de niveles "G" |\ o acanmoes  |doun toenico especiasta talos como
- {Genba = Campo} clckca *Scldadure
*Electneicdad
"Rebénca
el
@ Conocimientos que elevan el potencial

Empieados cuya funcidn  |ce un empleado como
s administrar {cficina 0 |*hhglés

plarda) *Dormimo de "office”
"efc

Capactacidn peralafunaén | Sistema de niveles "J"
ecnicaladmnigiaiva {Jdisen = Reto}

unn

ﬁ

k

ne
L

1

-

MBS

N

1

i

M 11 =79

l

MR

Drromane Gearcss iy
Puocrson o Mastipacrons

Codigo para definir el grado de habilidad

Sistema ILD

I Requiere ayuda para realizar su operacién de acuerdo al
estandar establecido.

Realiza su operacidn por si mismo ademas de cumplir con el
L tiempo asignado a la operacion y con el nivel de calidad del
producto.

perfectamente la maquina , puede dar instrucciones de
\\n acuerdo a la operacion estandar (ensefiar) y proponer

U Cumple con los requisitos del nivel “L” y ademas de conocer

mejoramientos al método.
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o Paocrses ox Masusacroea

EJ

f 5 Documentos para el adiestramiento técnico

;

f HOE ANALISIS

/ HOE SECUENCIA

Hoja de Operacion Estandar “HOE” HOE DISTRIBUCION
HOE COMBINACION
HOE FLUIO

Cuadro Sindptico de Requisitos de Operacion “CSRO”
Hoja de Control Individual “HCI”

Programa de Adiestramiento Tecnico “PAT"

Cuadro Sinéptico de Puntos de Control “CSPC”

Dircouane GLARNCIAL B
Puu Eso D Mavuracnons

Implementar el adiestramiento tecnico

l Carla de Control de proceso ,
i
l Marwal de progeso I

I Establecimiento de la operacion estandar I :

| Caracteristicas de calidad ] :
¥ I Haja de Operacidn estandar HOE I 3

.........................

..................................

I Grado de dificultad de ta operacidn | :

L]
L3
Tiempa de ediestramianto :
L]
L]
L]

Cuadro Sinoptico de puntos
de Contrel CSPC
T E Habilidad tecnica y conoaimientos
1 ' necesarios H
! I - EO
| ﬂ "
1 I Cuadro sinoptico de requisitos de operacibn CSRO l I Haja de control mdhvidual HC! I
! T
I i
e = -l Programa de adiestramiento techico PAT I
11

Documentos elaborados por el supenvisor

Habilidad Tecnica

5200000044 00D00C00»
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Dim osano Geaoveag en
. Puerses o Macvracrus

I’ﬂﬂlﬂllll de ia ensenanza del trabajo (3 etapas}

% Primera etapa

Explicar la operacion

% Segunda etapa
Mostrar como se hace la operacion y hacer
que la realicen

Nota: Ensefiar repetidamente hasta que aprenda

- %  Tercera etapa

* Verificar lo enseftado

Dimomane Goeraon oy
Paoe esos ur Martracrus

pimeractapa EXplicar la operacién

1. Hablar acerca de la operacion que van a realizar

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

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

4. Hacer que se ubique en una posicion donde pueda

observar todos los movimientos.
("Puede ver facimente lo que hago con mis manos”)

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

|
|

|
|
|
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: Segunda etapa

Mostrar como se hace la operacion
y hacer que {a realicen

1. Mostrar como se hace MENCIONANDO los pasos principales,

puntos criticos y sus razones
{En &l momento de realizar la operacion)

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

Dhruouapo Graescias s
_ Paonimos or Manusacmui

1. Definir la persona a quien preguntar en caso de dudas.
2. Verificar con frecuencia

{Producto y respeto al mélodo en caso necesario corregir inmediatamente) .

3. Hacer que pregunten

s 200000046 000000

1145 “51)

3

4§yl

3

2N 7



i i oo

' i 3 iy
Lt v .
R m::ﬂm-

Direomapo Gruesaia ey

La Hoja de Control Individual - ===="""

] Carta de Control de proceso l
¥
l Manual de procaso |

ma’

Hoja de Operacion estandar HOE
A A
-} [ Gradode dficutad de la operacitn |

|

ﬁ
b

a

L7 i § r
— Cuadro Snophico de purtos | Tiempa de adiestramiento ‘
— Pl ool : iempo de adiestramien
' ——— T ' Habilidad fecnica y conocimientos
(—- 1 ! necesarios
- 1 Y = T
— ! e —_—
— | I Cuadro sinoptice da requisitos de operacidn CSRC I ) ;:’_'31 )
] I Ll
= ' 7
= D o e e e e e o 4 ==' ‘
ar)
e . L =
. = v I Documentos elaborados por el supesvisor —
gy A =
f \ ﬂ
‘ L B‘
* ‘ = .!F_E_E’
e ‘=",
r‘ lo1l
(-_‘ :\"h
.y
r_ ‘_ﬁrmammm(;ur‘?(:m ™ "|=")
o __ Pacxrsos ve Manuractus ™1
= La Hoja de Control Individual (HCI) =
| 3 s -T]
——
—— " La Hoja de Controf Individual (HCI} se establece para llevar el récord y la !
¢ - ‘f trayectoria de cada persona en la empresa preferentemente desde su ingreso, sin
e embargo en los casos en los que por la antigledad sea dificil establecer un historial
F se puede arrancar a partir de su ultimo cambio de puesto 0 area de trabajo.
r El disefio de esta hoja como los demas documentos debe adaptarse a las
- necesidades y mejores practicas de la empresa pero como minime debe contener los
f— siguientes apartados:
| *
1} Datos generales del trabajador incluyendo fotografia, '
!. — 2) Conocimientos. Cursos recibidos dentro y fuera de la empresa. ’
"== 3) Titulos, diplomas y licenclas (para los trabajos que asi lo requieran} f
i 4) Habilidad técnica. Trayectoria dentro de la empresa abarcando el
" — maximo de puestos cubiertos.

5} Notas especiales. Habilidades especiales adquiridas aun cuando no se
relacionen directamente con los puestos desempefiados.
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‘oo Mo DE HCRaNA s === =) _ swwmrom
GLRENGIA | eparravento ="
& - CONOCRAENTOR - HABLIDAD TECHICA FOTO
AT M B Mt 5%, 1. DLy LTICTORh FIOPLEOnA OEw TR OF Li dastAllda
o Trar = =t Tt — N
2 llmove 93 s Lozl BT T e T T e T
FLALY w 2 [ Omany g [ Absmo oo bt v reEna
S e
Regerrre de copanitocien sobre S W T
rayertera de) operador en los
los marmales de k empresa. 4 diferentes departamentos desde i Repstro de ks cotegondas
i sy o 0l empress abtenidas desde su ingreso
- WITAN CAPECALE B
o TG s i . "+ 1) [y
' == = SEeE B s T 1
i o == L pory
T - per— =T ﬁiﬂﬁr T S omar rm =
] = ey i sl . —
Ere 1995 o T leﬂE-E = J= {u o1
Iugmd:nqummmqumud:nmnlu—: 112, T "..,,..,.. T 1
. que se halk recibide detro o [ Registro de Capacitaaones |~
lur.mdchsnﬂnhcm ] purtuales de HOES |, f—
] Regustro dé Capoo1aCiSn en peraciones platicas  con  operadores [——
: [ETTOCOY T IR OREC completas € incremento de hetihdad de sbre  algn  Yema |7
N LR v v L — . 3 acuerdoa 1,1,Y ifico, o Feed Back de ||
b T T W — problemas de cohdad Ete.  p—
" Ew
Ny arwwereey Aucora vEd
: b ————
5 Regustre de copocivecon dende 6 am — -
[ Iwencas para el desarrolio de o operacién m— @
\

I Carta de Control de proceso

¥

L Manual de proceso

| Caractensticas de calidad |

...........................

| Establecimiento de ia nperaabn estandar I

Dhirevomano Geagscial iy
Paowbxos e Mazvractum

£l Cuadro sinéptice de Puntos de Control (CSPC]

I Hoja de Operaclbn estandar HOE V
B

....................

Cuadro Sineptico de puntos
de Control CSPC

i h Tiempo de adiestramiento

Habilidad tecnica y conocimientos
necesanos

E ____________ ﬂ:___-___-___-___-----.'

I Cuadro sinophco d# requisitos de operacion CSRO I

i
| Hora de control indh,dlal HCI ]

|

1

Programa de adiestramiento tecnico PAT ]

\ Documentos elaboracos por el supervisor
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. H Guadre sindptico de Puntos de Contro! (CSPC)

Una conducta basica para reducir los desperdicios es asegurar la calidad en el
origen. Esto glimina los sobre costos por merma o retrabajos.
El operador debe respetar ciertas caracteristicas de calidad consignadas en la HOE
f Jouyo aprendizaje se asegura en el proceso de adiestramiento y se confirma a través
4de la observacion 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 lumo se hecha mano del
lamado Cuadro Sindptico de Puntos de Control (CSPC).

«Este forma parte de los 5 documentos necesarios para adiestramiento y posterior

. . administracion del proceso.

Conslste en una lista de caracteristicas que se extrae de los documentos “madre”
(CCP ‘0 Manual) y otros que a juicio del supervisor sean vitales para asegurar la

f'; ,calidad, por sjemplo.: o«

N a) Si existen nuevos operadores en procesos anteriores o en la misma
operaciéh, = - -

b) Siha habido feed back de defectos producidos en esta operacion.

¢} Punios que son dificiles de detectar en el proceso posterior o por las
dreas de inspeccion.

&

Diniousno Grereca in
_ Paversos pe Maumacrena

El Cuadro Sindptico de Puntos de Control (CSPC)

; - Carta de control

C . del proceso . .

l’ Oiros documentos (inspeccidn)
Manual de :
proceso !
Hoja de E
Operacion .
standar )
¥

Cuadro Sinoptico Informacién
de Puntos de relacionada
Control con la calidad
Fy

[ Operador }.__er?ﬁqr_rzy@yp.-

‘ \\ 1 Supe‘rvisor |
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Dirtosano Gearsetar i
_Procrsos or Masvracrues

El Cuadro Sinéptico de Puntos de Control [ESPC)

CUADRQ SINGPTICO DE PUNTOS DE CONTROL
gl ——— = J
%‘ ’ fm"“’ |nou| ) -
S L""u" } PLANTA 1—]
[aiwiw— [ Fiwiia ki o
’% LLADGNG Im:\nsu OB Iu:uu
PUNTOS D CsHTROL sns o [ COMFIHAMALION DE L ELFY FVIBON
/ * HAM 105 DF I WS T [ A it [ e T OUTE RVACIONT B
[ | — 1
i
b
'
_ I
—_— i
] ? }
b .
H — | — | —
GTMAINT DY I ) ANCA ::mvu:t:uumvrmtumnmvuu . :nmm:-:::i‘z.:::::::: |

Diruaxanc Graescra iy
_ Procesos or Masuractuma

71§ Cuadro Sinoptico de Requisios de Gperacion (CSAO)

I Carta de Control de procesa _l
i

I Manual de proceso |

| Grado de difcultad de la operacon |

Habilidad tecnica y conocimientos

i i
(] 1
!
— § i 1
Cuadro Sinopfico de punto| ! Tiempo de adiestamiento |
de Control CSPC 5 : |
‘ i
E necesarios )

]
————————————— -I_ Programa de adiastramiante tecnico PAT I

E .
S | Documentos elaborados por el supervsor 1
h A
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DipLostabo Gasscia en
_ Procisosur Masuracrean

El Coadro Sinoptico de Requisitos
de Operacion (CSRO)

Este documento le sirve al supervisor para tener en un solo listado todas
f 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 0 un manual
de proceso.

,Asimismo consigna el grado de dificultad de la operacién que se
=, -relaciona directamente con el tiempo estimade de aprendizaje y los
$ conoclmlentos 'y habilidades requerida para tal operacion.

|

1

s

4073

1.4

4

4 yul

4

3]

_ Dmosapo Gearsei en
Prox s o Mamzacurs

E Cuadro sinéptico de Reguisitos —
de Operacion (CSRO)

L4

I

-

gk

1) Estudiar v entender |ag operaciones en ¢ada proceso, basadas en |a carta de control de procesos

y el manuat de proceso y también las operaciones relacionadas

_ g

2} Establecer 1a operacion estandar para cada operacién unitaria y por distnbucion de trabajo { por

persona ) .

g

3} Comprender jas caracter{sticas del aseguramiento de calidad en cada proceso de operacidn, y
resumirlo en el "Cuadro sindptico de puntos de control”

g

4} Analizar y establecer el "Tiempo de adiestramiento” determinando cuanto tiempo se requiere para i
que un cperador pueda reafizar su operacitn, &n funcidn al grado de dificultad de la misma. t

g

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

]

6) Resumir das operaciones de cada proceso gn ¢l "Cuadro sindpfico de requisitos de operacién”.
esto es incluyendo las caracteristicas de aseguramiento de calidad, el grado de ddficultad de la
operacién, tiempo de adiestramiento, el nivel de conocimientos y habilidades técnicas requendas

!

o

2000000510060 0
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- i x Pnd _Drmomspo Gramcaae i
S e | El Cuadro Sinéptico de Requisitos Faoursonoe Manciacruns
de Operacion (CSRO]
ks — e e
T I CUADRD SINOPTICG DE REQUISITOS DE OPERAGION
F OB 0L PROCERY lu.rm lmu =% WJ
\ = WDMIRE DEL [y OPERACIONDS heamand CARACTERSTEAR OF - :
r_ Mo PROCESD .: e— J——— L mﬂﬂ _:“. ey [ ] HARRLOATES.
.-“
.-ﬂ
‘?' b
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' \ il
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P
'“ 1
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o
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r_ = - = - Diriustaso Grawaceas e ﬁ]
g % FlPrograma de Adiestramiento Técnico [PAT)  Forow ivomcn ™
c [ cartade conrold | g
] e Lonf g process
f— ! S
e | Manual de praceso I |
’= ----------------------------------------- [ AU LELL L) ;-")
f— [ I Establecimiento de la operacion estandar | ' bl
= | Caracteristicas de calivad | 3 ;
e, T I Hoja de Operacian estandar HOE
Ve i —— . :
L B i et e L L L L i
r E l Grado de dificultad de Ia operacion I '
: : '
= C”ad:;%gmf%gig“m i Tiempo de adiestramiento i
| T : Habilidad tecnica y conocimientos '
1 ! necesanas | '
(— : S :D;""'"""""""": E
: 1 I Cuadro sinoptico de requisitos de operacidn CSRO I I Hoja de contral indl&ual HCH I |
p— 1 I ‘l\
g o 1 — 3
(= L e m = -Q Programa de adiestramiento tecnico PAT
; \\-——_;
r‘: l Documentos elaborados por el supervisor >
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v

N Z El Programa de Adiestramiento Técnico [PAT)

Para planear la capacitacién sistematica de cada integrante del grupo de trabajo se
debe contar con un documento que agrupe tanto la programacion como el potencial
* -4 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 def grupo como individualmente.

Con la ayuda del PAT se puede definir muy facilmente direccionar la capacitacion:
< a) A quien ...
b} En gué operacién ...
c) 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 acuerdo al grado de madurez
de habilidad del area. Por ejem. Area sin rotacién por largo tiempo.

<

Dmomsoo GrarscisLm
Procrses b Mapuracmes

El Programa de Adiestramiento Técnico (PAT)

G

5 -- B < Mes Agosto
g a = 5|4 TEEE
b 2 |3 — 1 ! eg § g g i g g ?, E
| = *
s |‘-\‘ / Fet::‘h ':: = = = = =
Lo qﬁe ner canos
I l I } Simdn

B

. i -
(}____HOJA DE GONTROL INGIVIDUAL 3| [Sulo 5

Laoed

A 12

Ly

L
EmCiEl

e =]
C T |CIoli_(t
=1 = |

2 4 1 3 2

() Ttular de la operacién
{0 Suplerts de Ia operackn

O En capaciacitn
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El Programa de Rdiestramiento Técnico (PAT)™ "~

[ operaciones mas fuertes |

/\ Mea: Agosto

fOperadores mas fuertes]
Nombra | vt [racne] ot [me| o Jrce] e[| ot [ra| e
Felipe AYER (el |} .
Carlos I_Q |_ P E L' 3
Simén O U L L g 4
Julio Al 9|0 AL s || | i 1
peao || gL |iaij2)lof] ||o
npf;r:lrt‘;:.lf; [0} 4 1 3. T

(O Titular de Is operacién
3 suplente de la operacidn
£\ En capaciacién

Dirosano Graescias v

=¥ El Programa e Adiestramiento Técnico (PATI=""~

[_Oparacic’m mas débil |

Mes- Agosto
sl 82| &8 [e2|¢8 st
Pk g2 |87 |38
i AL
Nombre | Mwel [Fecha| rves [Facha| mves [Facne| tever |Foche] ravel [recha P':m’;:‘;'
Felipe [A 25 (|0 M [ l ¥
Carlos IQ l__; P E |_ 3
simén E U P |_I |g 4
Jutio aflelof] s L L 1
Pedro [ l L\ 12 IQ‘ IE].
Operador mas débil p:rn:lﬂn.3:;(L| 4 1 3 -

C) Titular de la oparacidn
] Suplente de la operacion
N\ En capecitacion
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Sistemas de adiestramiento en &K

Hinge

1

,‘:T"\

+

B mam

L

N

1

Sisterna ’ Dirigido a j Enfoque
| Adigsramiento para la Sistema ILU V Operadores que sjecutan |Todas las operactones de produccion,
_ foperacion estandar oparaciones ciclicas Inspeccion v abasto comendas en HOE
@ Operaciongs ds martenimiento e
ingemveria da la planta
. . e |Operadores especigfistas [Conoarnientos que elevan of potoncial
aﬁ':zg?;"c‘ﬁ perala Slster?a de niveles "G Cuya operacidn no es da un técnico aspecialista tales como
’ (Genbe = Campa} ciciea *Soldadurs
“‘Electncidad
“Robdica
‘ot
@ Conodimientos que elevan al potencial

Empleades cuya funcién  (de un empleado coma

Capecitacion peralafunaién | Sistema de niveles "J" es adminisvar {oicna o |"ingiés
técrecaladministrativa {Jisen = Reto) plania) “Dominto de "office™
“sic

7 1

q

|

P4

™

i

W
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1

I

i

}
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(HITRAL
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Dirouano Geassoia gy
P 1303 b Masuvracioks

Sisteima de niveles “&"y ¥

Amboes sistemas son similares en estructura,

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

Aclara los pre-requisitos de un nivel a otro facllitando la administracion de fa
capacitacion para el supervisor.

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

En el caso del sistema “J" (Jisen) define el contenido de habilidades técnicas-
administrativas que deben -tener los supervisores, staffs y demas personal
empleado de la empresa. :
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Sistema de niveles “GyJ)’ -

LipLomano Gearxetm o
__Paocnsos ne Manusactura

Antigiledad
en al drea

Habilidades
requeridas

Otros

Conocimientos .
Pre-requisitos

*Coordinacion del trabajo en

campo
8a10afos *Rewvision y certificacion de

tareas gjecutadas

=Sistemas de administracion
alto nivel

*Control de refaccionamienta

-Reparacién de falias
complejas
*Kaizen p/ mejora de equipo

6aBaflos

+Programacién y control

*Control estadistico del
procaso

*Reparacidn de mandos
436 afos automaticos (electronicos,
hidrauhcos y neumaticos)

*Electnaidad de control

~Automatizacion
hidroneurnética

*Venficacion y reparacion

*Soldadura autégena *Licencia de uso

2 a4 afos de mandos secuencales +Teoria de los PLC's de equipo de
neumaticos e hicraulicos ‘Neumatica soldadura
*Reparaciones senciias *Electnoidad basica
1a2afios téio |a supervisién de un ~Soldadura eléctrica
*Manejo de PC
+Sisternas de administracién
*EJecutar las tareas basicas
6 meses & gl taller (.. desanaamblgy | €7 Grupo Modelo (bsico}
aha ensamble de compenentes) :Normas y mélodos de
trabajo especializado
+Apoyar la preparacion de *Interpretacitn de planos
0 a6 meses la intervencion programada *Hemramienta manual
*Facilitar la actividad de los *Reglas de seguridad
especialistas

Liruowsno Geaesciar iy

8 desperdicios de la produccion  f=s o

PRODUCCION DE
DEFECTOS :

TIEMPO DE ESPERA :
Tiernpo inot! donde &)

ooeradh? esoera para hacer

INNECESARIQS :
Iv‘lé_ldﬂp'::h_z trabajo
inadecuada'ﬁ'_corha ‘mala
postura, repelibilidad,
sin facitidad

INVENTARIO:
Guardar malariales,
Htas, refacciories. Al
conlar con axceso se
pierde de vista la
eficiencia
RECURSOS
HUMANOS NO
UTILIZADOS:
Desoquilibrios.
Habilidades desconacidas.
Ideas no escuchadas.

una actividad

TRANSPORTE EN
PROCESO :
Almacenamienlo
provisional enlre’
operaciones ¥ procesos,
cambio de lugar sin
agregar valor

PROCESQOS
INNECESARIOS :
.Operaciones
equivocadas. gue en
realidad son inutiles

Sobreproduccion:

Exceso de fabricacion
Sc busca lugar do
almacenamtenio
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. Procesos e Manusacna

Estandarizacién de trabejo
y sumejora

subordinados

Dirrecsaano Genrscan ey
Purocrios e Manuvracniea
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Paocesos or Manuracroas

% Para comprender Hoshin Kanri

. ; [EINQ cuia delos suerreros samurais
?f Miyamoto (1645)

Heiho — Estrategia
Formada de 2 caracteres chinos
Hei Soldado

Ho Meétodo 6 forma

§ “Si estas plenamente familiarizado con una estrategia reconoceras las
\\ intenciones del enemigo y tendras muchas oportunidades de ganar”

Dirusaoo Grapscac ey
Paocesos e Manuescrun

[,f Formada de 2 caracteres chinos
Ho Método o forma
Shin Aguja 0 Compas Brillante 9 b
i O/é%:m objetivo comin y
fodas trabajan para

Todas trabajan fuertemente conseguirlo.
pero no avanzan
\ “Metodologia para orientar los esfuerzos a una direccion estratégica”
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Dizromanc Guaesast ex
Prowcrsos e Manvracruza

KANRI

Significa Direccion o Control

PARS N

Podemos entender “Hoshin Kanri” :

Alinear los esfuerzos de todos los integrantes de un grupo para

alcanzar objetivos comunes a través de medics (estrategia)

' .claramente definidos y entendidos por cada érea de

responsabilidad , con un seguimiento persistente que permita
reaccionar adecuadamente.

@

'

Dieumano Gearnoras iy
Paoe.rsos pe Manvracruns

Por qué hacer Hoshin Kanri

Para tener una planeacion efectiva y eficiente

/
<» Debido al cambio rapido en el ambiente

empresarial (modificacion de metas)

< Para hacer frente rapido a los cambios con
estrategias bien definidas

< Para-clarificar los objetivos y estrategias en una
empresa grande y diversificada
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Balanced Score Card

Hoshin kanri

1

»

ARTT

4

RENRNI

-

7

"

La wazdn Rezarferdod deseados Habllitadons Planeacion ritrateica  Responsablidades Manejo de priovidydes
Vislon, Mision Equiiibrlo de Capacidades y Estrategla Desplisgus an
Objativos y snfecadas EJecuclény
& Valorss 4 4+ Compatencias cascada
Largo ptazs Contramadidas Modalo ds nagoelo) objetives {eatch ballh seguirniento
Lirye y medians plares Medano shiro
1 ENFOQUE
Piloridades exbalegica
1 de corto y mediano pleze
!
! ALINEACION
1 Plansy, sisterian,
] preyecios, slc. con
1 primldades.
Clclo de revigion ravision ds
e — — — o
d; :j:l;: :- limlento de INTEGRAGHON
strategla Piksikdades e ol contial
Menzual LG diaslo
PDCA
Semastral
[ REVISION
Cumplimlento ds laz
prictdades

1

l

NN

ﬁ

a

5

%

q

mini

]

|

F

M-

|

'\I-ﬂ

mediciones fundamentales de los procesos.

Dirsamabo Gesxsciak 1N

. Paoc

+Se puede concentrar en jos pocos objetivos criticos para ef éxito.

acrcason ne MararacTura

Caracteristicas de Hoshin Kanri

«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 la empresa.

*Puede incorporar los indicadores financieros del negocio y relacionarlos con las

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

«Clarifica la contribucion real de las personas al cumplimiento de los objetivos a
: nivel individual y organizacional,

sAsegura el progreso a través de revisiones periédicas.

*Asigna claramente las responsabilidades en relacion con las metas y los procesos.

«Comunica a todos dentro de la empresa las politicas de la compaiiia.

s200000000 OQOOOOR»
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Salud

Estética

Competencia

Dirzomano Gurescrar e
Paorrson pe Manusacrusa

Por que bajar de peso???

Problemas en la columna, en el corazén?

Trabajo, Ligue, Vanidad?

Boxeador: Mantenerse en su categoria?
Corredor: mantener ¢ mejorar velocidad?

Fisicoconstructivista: Aumentar definicion?

nl
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ﬂ
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Dirosapo Goarseiat e
Pagemos pr Maravacmuea

Elementos del Hoshin Kanri

Hoshin Kanri de Empresa "P" para el afio 2009 [ cenonr |

Politica dal diractor Politica del gerents
1.~ Lograr salstacoin ef denie ineme y exema al mmo st El | pvidad
% imingmos las actvdades que no |
2.« Compromets! conseny; el medio anbiene, r_jlm=®
memos con 8 aobn 8 agreguen valor A | e
3 - Fiar ndos nuesios obyeivos en basa o bench merking Responsable Y-
Ig O o agendt
:[§f  Objetivo IEAw"
] Medios para o cumpmeanc =4
H Hosn Vol dd
dal Fiimde I vl i
;Ncmbra ohyefivo Vielor def chielve ermiman g e de pord Qlylvo mEF b
IR .
I I I 8
| ifMeommen| Redorlos oosioe | Eficientizar €l uso de los matenales dreclos a| R0 | o ng boBD
' R da marfackra ] . namas
it 7] odeCosy 0% 3 H  |taves monitorear y mejorar las normas de
aE :': " (c) {Plan ce prod} 2 ian en cada op Kazen do
O B EEE 1hrafproc 5
1hs

N :
> )
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Procoes o Manuractona

Elementos del Hoshin Kanri

. Objetlvo

Son los indicadores o actividades que desean mejorarse

{ Valor de Objetive (Meta)

f 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
y la meta. La “Estrategia”. ;

Item de Control

13 R

ey
Son actividades principales de estrecha relacién con el objetivo y la E"y
estralegia que por su importancia deben de ser vigilados. Esto se 2
logra a través de desprender las actividades detalladas y su medicién ;i
en el Programa de Cumplimiento de Medios (PCM) i
, =
\ =
et |
=
= =
' Lk L
= o
G- =
!: m;@xcmuu ;1.5:%
- - - - Provesos nr Maxuracrons )
2= Establecimiento de objetivo. —— — 3
— / é
' — — ; . AN
Lj s @ Contestar 4 preguntas basicas: —=)
= ¥ =
puass f » ;como estoy? '
' Tl = A
-
J »;qué va a pasar si sigo como estoy?
r— |
|
= : ) j
p—— » ;como debo de estar o quiero estar?
F
P
' —
(=
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Programa de Cumplimiento de Medios:(PCHi).."

AL EN

Es un programa cuyas actividades son definidas por el grupo de
expertos de cada area a quien fue asignado cada Item de Control
desde la hoja de Hoshin Kanri.
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Procises ue Mawceaciura

GENBA KANRI
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vl Tablero de control y seguimiénto™ ™ '
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S (Gestion Visual) =]
= ’ SVh
o Revision en GENBA SHINDAN =]
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Rellexion samestral
—— - : ¢ Por qua se cumplio con el ofyetvo?
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= — {Buen Medio) . K {Logro del Objetivo) procedimiento.
~ ; + {
— l., Il
r . o N, i
" N Mal Procedimiente  .»* N Mal Resultado Bésicamente el mal procedimiento
L {Mal Medio) — (No cumplimiento amojara el mal resultado.
| del abjetiva} X
' —— rosasas eveves  Casualmente se obluvo buen resutado, Normalmente hay otras accones qua generan buen fesultado !
' L T N . Onginalmente era alkanzable pero debido a cambros brusces de las condiciones generales, no se pudo
| obtener buen resultado, A veces dencta una faita de cumplimientc al plan.
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Dircomano Grarwo ey
Procrsos i Manueacruea

Hoshin QOrdinario

N2 B manmasmm”

Bien |
3 inconscients
Mal %, =
Mal consciente % =
inconsciente %ol :
%, by
! -
Tiempo ‘_mj
- ———— o™
=1
=0
L ' A— m
- YT )
r 1 a"'}s
A= =
"
‘!.-“ Ditrsosane Grarscise e a
o= Des "-e ue _ Provoosor Maruracmue )
I~ piteg 27
— o
L p— Alta Direccién /,@‘ I
(= — ey X
o " rear la corriente A8 '
= Mandos Medios del cambio $°,q o
L_-- - Supervisores
T
Ejecutar el
r Operadores cambio
— Todo cambio debe iniciar en el nivel jerarquico mas alto.
— .
|
— Alta Direccién |[INNOVACIGN ////,/’ !
= B
,'___'_. Mandos Medios AAIZEV
N , Mantenimiento
(— Supervisores / (Estado actual)
r— Operadores
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: [FEsquema 8" (tpo " |

Dhriestapo Gueescist ex
__ Prowarsos e Mantcracruna

" |En este esquema los MEDIOS (especificamente los
items de control} de los responsables del nive! superior
seran Jos objetivos (o elemerdos) de los responsables

del nivel inferior.

Obyetivo ——a Madia
{Ramde Contral)
rm( — 1V

wentw | Subordinado

Responsable

Diagrama do sistama
"Ohjetivos ¥ Medios”

Tipo "Z" (Diagonal)
Nivel Superior EZEIRTTE

>
Nivel Inferior n [ otjetva | Medio |

=3
Nivel Inferior ri+1 Dl_hjslhm [ Medio |

%

_[En este esquema la imporancia recas en los
QBJETIVOS (6 elementos) del nivel suparior los cuales
|seran comanes en los niveles inferiores, pudiendo el
medio ser el mismo o diferente segun el tpo de
* Jrelacién con el objetive

Objeive ——m Modio
Memiocearet | RaSpOnsable
h |
Objslve = Medio
i

Subardinado

Ted puede J9eTF OF STUIIO0 3 10
ratacion con el cumpiammnio dal cbpbvo

Y

[T f
"Desniiegue de Ohietivos” i

Tipo "H" (Horizontal)

Nivel Supenor Objetivo

Niveles Inferiores Obyetneg Otyetnvo

Niveles Inforiores ., | Obyetivo] Oojetva] Obetvo] Medo |

A un cuando of Objethro (Efemento) sea of mismo la Cira
obyativa podra ser diferanie 0 1gual dependende def lipo de
actividad que sa desempalie

",k

o Jiw i w v ¥
! 1—_—-_:-[') N R B T [? ,_T,..

Dircosaso Guerseis oy
Procrsos br Masuracrere

S Ejemplo de Despliegue tipo “Z”
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Accldentes tipo
A" CERO

estructura de los cascos

prevencidn de accidentes a traves
de Msjorar la mentalidad hacp SES
2 seguridad KYT usando la

— e —
lﬂun; rﬁ . CEE w“unﬂ
al gy o Hk H Wi . e aut gl

una culsra de

et CEp T S
My - -

7

— h

Establecer una culra de

prevencidn de accidentes a traves
Accigdontes tipo de Mejorar la mentalldad hacta SES <
“Am CERO |a seguridad KYT usando Ia 30 Puntop
estructura da los cascos
blanEss
Rt B TR D B T
Estdblecer ura cultura de
prevencidn de actidentes a taves
Accidentas tpo de Mejorar la mentalidad hacis SES <
A CERO la séguridad KYT usando la 30 Puntohs
estructura de los cascos

_ Dinouano Gen GearnoiaLex
Paocrsoats m “MantracTura

Ejemplo de Despliegue tipo “H”

DIRECTOR
—
L1
JEFE DEL
AREA
SUPERVISOR !

Dm.ou.ux) Grzesciacex
1‘-; Masturactomea

HOJA DE REFLEXION SEGUNDO TRIMESTRE
; Eteord | ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
. RESULTADO o MEDIOS v | REFLEOON
CHEPARATION AL VALOA 0RJETRVD PUNTDS DE CONTROL oL {PUNTOS POSITTVOS T NEGATIVOS)
wrErICE wn _ A | powTo) FOMTd
|:i =—— S | iE © I
s @ - P A2 AVANZO ERTE TRIMENTRE CON LA HASILIOAD 1ECHICA
= O LOS SUMWICAEN [ MSPICTORES LCOMATE LL
E 18 y— EVEL T3 — —n CAFRCITMCICH OJT
" = | = I
b m— Y ] £ R mm
" Y— O =EEEE -
= = o I O tosmmse
Lo g ) A -n mmlumrmmnmn:
= == EXUETE PUM DE EAMTIACION PARS INCREMENTAN Li
I O MABLIAD L DETECCION ¥ AT
: el - o  ona i o e oA b 1 18
N A = | emovecomn
-] I :2 = —_— @ 1~ ESTABLECER N COOMTMMAGKM CON EL ANLA DE OK U4
s ﬁ: - CAPAGTACEIH ¥ STER 30 COM BESUBRENTO AL
CLMPLMIENTO DF LAS TAMEAS OFNERADAE
) - O<..>. Dews » B
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Dirtosano Guaesaal v
Proecisos oe Manvractuga

Beneficios del Hoshin Kanri

f U Estandarizacion de los procesos y
/ aseguramiento de no reincidencia

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

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

@
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14 1)

1
1l

3

1) i

1
il
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= \ cuando no se sabe a donde ir”
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Dipeomano Grarsuar en

% Paowrsos ox Mavuracrura
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GENBA SHINDAN

Dmgnos:s del Campo

o

R manmaRTIm’

é :‘;
| 1=

{ b
; iy
GE \ =}
‘ =
— =
= =
) g =)
r plLin f{"}\
(= =
[-— WQM\CIMFN ?
= :afra,n GENBA SHINDAN B N
~ & 3= 0
'r—i_ Dlagnos's del campo =~
— ﬁ —1
! — ‘a} Z $Qué es? ":}

- . Es una actividad de revision y evaluacidon que en cada area o

Produccion actia como Ilfder de Genba Shindan

i : . N
— proceso ejecuta la persona de mas alto nivel jerarquico de la
T empresa con la participacién de todos los niveles de coordinacion y
[ / ejecucion relacionados con ese proceso.
= '
fo— REA "X [ GERENTE GENERAL| i
—
jgpnoouccnvén MANTENIMIENTO  CALIDAD LOGISTICA R.H. OTRA AREA
(. —- GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE GERENTE I
Y JEFE JEFE JEFE JEFE JEFE !
IF’""" SUPERVISCR SUPERVISOR SUPERVISOR |1 SUPERVISOR |} SUPERVISOR [
— OPR RELEVANTH| OPR RELEVANTI |
I —
. kT
— RELACIONADAS CON EL AREA “X”
r—
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Dmumno_(_;_ui‘\clu ™
GENBA SHINDAN L
Diagnosis del campo
F .
= ¢ Para que se utiliza?
l:: 1) Verificar el avance y la forma de ejecuciéon de las
‘,""“"_, estrategias (actividades) y resultados hasta el piso.
e o , !
(== 2) Actualizar la matriz central de resultados de la planta desde |
(= la auto evaluacion presentada por las areas. ‘
lv - i
pr— 3) Confirmar el entendimiento estandarizado de cada area y T
— nivel. :
(\= 4) Confirmar o re-direccionar las estrategias en caso —
!— necesario. =3
.. =
= 5) Para verificar el avance de otras actividades aun cuando no N
¥ estén relacionadas con Hoshin. ;—5,‘
'- T
- o H n H ol
'_(-_- 6) Dar “coaching” a los mandos subordinados. =
r— . , b
=1
f— =,
L] -— ﬁ
n— =
r ﬂ"l
r:u‘ :\1‘
‘ \\ - _|:‘1
r— Dirtnuano GLArscrae oy "I‘:")
-— GENBA SHINDAN . Farssegm Menonerinn Xy
(- a
r . . 20
'r_""" Diagnosis del campo =
— - -
'f_' ~¢,Cémo se lleva a cabo? q
L L
— Establecer programa de -Participacién obligatorla de todas las ™1
l'"_g, presentaciones areas, operativas y administrativas.
L - ;"( '(': d o .Y BTN
< .Cada #rea envla a la matriz’ o
central los resultados del mes-. | -Cotejamiento de la alineacion de objetivos y
r antenor de sus obJellvos a Items estrategias previo a la presentacion
e de_control .,
— 'y J’ N i 5
— Areas) seleccionada(s) expicaln) 12 presertacn o5 en ol dea programada
r— al gerente ggneral el avance ,de quienes deban explﬁ:a’r y debe hacerse
— \programas e impacto en objelivos | ugando el tablero de control
- - ¥ -
= Recorrido a campo para mostrar lo| _E| coordinador y el operador involucrado |
!;'_:‘ mas sobresaliente del avance explican en el campa (SANGENSHUGI} '
\_ 4
) r — . | 3 <
Cada area recibe feed back de -El area coordinadora debe llevar bitacora de
-— acuerdo a resultado presentaciones y de feed back para uso en
f— L ) siguiente evento. . ‘
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GENBA SHINDAN

Diagnosis del campo

Parhmpacn&n de personal de campo

INFORMACION

ACTUALTIZADA

™
45 (e TABLERO DE CONTRQL DE ACT]VIDADES - - - O\-r‘
bl s e o L A e b
7 CALDAD coxmo . | cumpLMENTD .- sEGURIDAD © 7
Eri;m -PCM Grificn 1. PCM | e | PCM Ofim I PCM
de de de da
DOtyedra Diomira Otwatrvo 1 Otyatird
“Grihcon Gritooa DrMew Grihoo |
da « | do s f
1C 1 c 1c

. Prupp o ™
Erncipal If\i:hlarna del pmodu antmor flraumberlto (control emum)

C3A A cSA

P =

Anbias

EFEITFE

Dimomane Grarsaa e
Paocesos e Manceaciues

Supvsor. y
operador:
Explicacion en
tablero de las

N — . || acciones
SR - Aatividafea ibyanias ara de M T’:’.i‘i’i‘?‘“‘.‘-ﬁﬁ?.".’?s“{ i : e corre_ctwas Y
s AGTUAL P ACTUAL el kaizen
o0 |&ca 0oag DDE]EI IZID IZ]E] generado y
e | = Eoe (Bl lmee [ |2 |2 posterior en
=== |- E-— = | Enema = el e 4 campo.
\ =

GENBA SHINDAN

Diagnosis del campo

Reglas de GENBA SHINDAN

Dirossno Gesencise oy

Paowrins o Masuractune

1) Mantener los tableros de contral actualizados y en buen

estado

2) Los compromisos del evento anterior se convierten en
“entregables” en el evento corriente (ref. bitacora)

3) Cada participante diferente de produccion debe tener su
informacién preparada en “folder” para presentar de ser

requerida.

4) La postura durante la presentacion sera siempre de pie..

5) La duracidén maxima del evenio no sobrepasara 1 h.
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Dirtomano Graevenn ey
_ Proceses e Maneracnin

GENBA SHINDAN
Diagnosis del campo

Recomendaciones

1) Usar mapas de mejora para evidenciar condicion
“anterior” y condiciéon “actual” de las actividades de
kaizen.

2) Usar Genba Shindan como foro de Bench Marking para
Jlevar rapidamente las mejores practicas a otras areas
de la planta.

o

Dmouano Goaraar ey
Paocizos ok Mo

GENBA SHINDAN

¢
% F Diagnosis del campo

- / Béneﬁcios de Genba Shindan

1} Permite tomar decisiones basadas en la realidad del
campo para sostener o medificar una estrategia.

2) Estandariza el nivel de entendimiento y compromiso de
todas las areas que trabajan para el mismo proceso.

3) Promueve la participacion del nivel operario en las
actividades enfocadas a los objetivos del negocio.

4) Facilita la tarea de la reflexién periddica

E
|
|
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Durtomano Gearncias N
... Paocrsosor Manescnie

¢Qué significa Mantenimiento del Equipo?

Diruaaaoe Grarsce e

TJ B M] . mmm.\m:n

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

{interaccidn con las maquinas).

|
i

Plany
Pepgrama

;L

(2 ) '
s D e 2 Y,
l verificacién de resultados y contramedidas

N .
TR ' Eecucdn
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Dircosano Graynera: ey
_Provczsonne Mavusacruxa

Breakdown Maintenance (BM)
Mantenimiento por falla

Practicado desde la antigiiedad y con mayor especializacién desde
la época de la revolucidn industrial, este tipe de actividad corrige
los eguipos sélo después de que ocurren las averias.

Fkt  The Root Canse of Fallure and the ; '
Impact of Ownership '

A MANARTITM”

Luck of Care and
Proper Opention
Accelerated
. Deterioration :i
Ly
l'
'= =
e D
< =}
—_ =i
| S N
= =
[ —
W= =y
'r ™ .y '
-t :\'1‘
‘ y - -y
—
r—' Dirtomam GEENEIA BN ﬁ
7 — _ Praxasosmn Mareracona ‘:"1
- : . 29
pr— Preventive Maintenance (PM) =
" — Mantenimiento Preventivo 3}‘
i pr— Concepto adoptado como tal en Estados Unidos e introducido en Japén desde we)
'__,_,,— 1950, que se refiere a las actividades enfocadas a anticipar las fallas en base bl
Rt principalmente a un programa de recambio de partes en funcién de la vida
[ util recomendada por el fabricante. Si no se planea cuidadosamente, requiere
- un alto nivel de stock de las mismas. ,
r CREEME, LO QUE )( PERO PGDEMOS
NECESITAS NOLO HACERLE UN "' [
p—— TIEMEN EN STOCK] CHEQUED! . \
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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).
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Maintenance Prevention (MP)
Prevencion del Mantenimiento

Se aplica desde la fase del disefio_del equipo y tiene como objetivo Iz
construccién de equipos que reguieran un minimo_de mantenimiento. Se
alimenta desde las pruebas de laboratorio de las partes componentes y desde
las historias clinicas de la vida activa de equipos de versiones anteriores o
similares.
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Productive Maintenance (PM)
Mantenimiento Productivo

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

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

S Cero Defectos
.Con@@pﬁ@ @ERO E7) ok |

Cero Accidentes
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Para lograr esta meta, PM abarca los cuatro tipos de actividades incluyendo al
BM {ninguna practica es perfecta y siempre habrd 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}

Mas recientemnente, el concepto de PM (Productive Maintenace) evoluciond
hacia TPM {Total Productive Maintenance) que se refiere al MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO CON LA PARTICIPACION DE TODOS.

Ei eatilo radicional amencana El estio mponés toda la gants da la empresa deba
Solo koe eepecaletas involucrarea an mantener ol squipa

Inlemanen
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Las actividades de mantenimiento dejaron el dmbito exclusivo de los talleres
¥ los operadores especializados para abarcar a todos los empleados de la
compafia. Cada unc en su puesto y en su funcidn es responsable de una
parte de mantenimiento. Sin embargo son los departamentos de
MANTENIMIENTO y PRODUCCION quienes llevan el liderazgo para la

Es importante
mantener siempre
13 maquinaria en
el mejor estado.

conservacién y buen funcionamiento de los equipos.

Produccidn
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Mantenimiento T —
Administrative
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ESQUEMA DE RELACION ENTRE LOS METODOS Y METAS DEL TPM

ﬁam
TIME BASED MAINTENANGE

CBM

CONDITION BASED MAINTENANCE

METAS DEL TPM:

Maximizar la eficacia del equipo.

Desarroflar un sistema de mantenimiento productivo
para toda la vida del equipe.
“Involucrar a todos los departamentos que planean,
disefian, «usan o mantienen el equipo en |la
implementacién dei TPM. ‘

Involucrar activamente a todes los empleados desde
1a alta direccién hasta los operadores en la planta.
Promover- el TPM a través de meotivacién con
actividades auténomas de pequefios grupos de
personal. *
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Los 7 factores del campo de producciéon (Genba).(*)}

e ' [ converston | oupuT

| Mfano de Obra * l\ A | cCalidad * |
f

Material * |==p | Método * | N\ p|  Costo* |
Maquina * | -L‘|Cumplimiento ]

v ~

RECURSOS OPERACION OBJETIVOS
b - |
% PROCEDIMIENTO RESULTADO

Drrvossno Graesciac ey

Genba P —

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

Cnterio de calidad de origen w
Elminacién completa de pérdidas i w

{MUDA, MURA, MURI

2 Reglas de accion

| Manodeobra | Calidad

I |
[ Materiales I |:> Actividad% del campo I—_> I Costo |
Eaut i
l T ] ___| Concepto basico l__! I

IKKAGENTETSU

|
{
i
Ikka... Hacerlo bien a la primera vez 1

Cumplimiento

Gen ... Corregir en el ongen

Tetsu ... Tomar accicnes exhaustivamente
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TPM PARA ELIMINAR LAS
PERDIDAS

Dirtomano Guarsca iy
_ Paocrun pe Martseacmira

6 GRANDES PERDIDAS

¢Qué es una falla?
. Es la interrupcion de la funcionalidad parcial o total de un equipo.

LO COMPRAMOS .,
PENSANDO QUE DURARIA
MAS TIEMPO SIN
DESCOMPONERSEN
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4 6 GRANDES PERDIDAS

!
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ﬁ
Lot f Si la mayoria de los equipos poseen un disefio confiable ...

i

/ ¢Como se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor 0 menor tiempo?
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6 GRANDES PERDIDAS

Si la mayoria de los equipos poseen un disefio confiable ...
¢Como se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor o0 menor tiempo?

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

Todos los equipos
son disefiados y
fabricados con
cierta resistencia

f Estrés = 15 ton
Resistencia = 10 ton

En este ejemplo, si el puente no se rompe la primera vez que es sometido a

legara a falla inevitablemente

\\un estrés que supere su resistencia, acumulara fatiga y de continuar asi
|
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6 GRANDES PERDIDAS

La siguiente grafica muestra eso ..,

Distribuciin de resistencia
Zona de aperacién \< Empeoramients de resistencla

confiabie de acuerdo

a disefio
Empeorsmientn

R manmREmm”

Zona de ? doinstslaciones
! resisiencia g".-
! adicional en gg
equipa nueve o°
- )
? 1Zgna de estrés no Avesias —ry
" | permitdal / (Zans sobrepuests =
1%
Distribucién de estrés 9
=
e Moo )
r:: Equipe Z:
— nuevo: =
{— ® .:;\.1
=1
—
M — =)
ﬂ"“"‘“"p ﬁv
r—- _h
r wsamipiig
\ - z“
- Dirtoiang Guasscn 54}
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— 6 GRANDES PERDIDAS =
’ W
— o =5
La siguiente grafica muestra esto ... o)
J Pl
N~ Distitaxion de pesistercia 1 Desgaste
\ Evpewromionty desesisencia 2+ Descuido
3. Maluso !
= / §
Empooramento
de: inst sbationes

Tolerantia de
seguidsd ) _ ;
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2. % " 6 GRANDES PERDIDAS
/S 2‘ Hay dos tipos de falla o averia:

Fallas esporddicas: Provocan paro de la funcién general de! equipo
aun cuando el problema sean defectos parciales en el mismo.

1
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el = © _%Amual Falluras Pumgp Population = 114 ANSI Pumps
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p— £ Theoratical Fallures Bafore TPM ,
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g 5 .
ev-s i e S~ o |
% 15 Snvigg!_‘ -—
= s 10 i l =
TPM v - S 6 .:--1
t )= 5 Beging ¥ X ' ——
== August ‘95 Theoratical Failures After TPM ‘ |
"ne
™ N ] —
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Y — ‘ =y
=
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r-“" Dmiomano GE_II.\!:IM. ®™ ﬂn"‘
o — Procesosor Masuvracturs ':"‘ 1
(7 6 GRANDES PERDIDAS )
py— v
—
’ —_— & . . O
"w— Fallas de empeoramiento: Se producen por el empeoramiento de las _—
Fﬂ: funciones parciales del equipo y normalmente no producen paros totales, sin =
e embargo provocan otras pérdidas {defecto de precisién, caida de velocidad, el |
—

funcionamiente vacio, micro parg, etc.)

|
|
|
DEFECTO |
i PEQUERD
DEFECTO
PEQUERD
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Fallas de empeoramiento
(\= Debemos hacer vigilancia exhaustiva de fa acumulacidn de estrés en los
r-._.. equipos desde su instalacidn para eliminar y controlar los pequefios
ﬁ defectos y alargar la vida de los equipos (Retorno a lo bésico). .
'T ——t
r—.: Perinde Perinda de i
(—‘ de averiss Periede de weriss averiaspor
l’}“ - hilchlss.. eep orddicas ———despme . i
— |
— Ratio de Activiladesde
‘ o - averias dismimaciin de
! J— i ratio de g
- averiasper
. wmantenin ismn ‘21
ﬁ--: - Tiempo i v
— T T U =
= CURVA CARACTERISTICA DE VIDA O CURVA DE LA TINA | ==
pikld et - e,
— -1
{— N
(= =
L -
‘(= =
Ly o
r""" S0
' 3 o —
—— “
r:"- DirLoman GEATMGIAL TN "ﬁ
7 a— . FProcposor Masveacroes -l.“"
- 20
py—— -
— 6 GRANDES PERDIDAS el
) At ’ i
= "EL . m
— . Relacion entre fallas y pérdidas ™|
| B
Ak § [[7 *EFecTOs -7 -| | °+IPERDIDAS 4T 3|
N ?ﬁl . .
I i | Fallas esporadicas | [Paro de produccién | [Pérdida de volumen |
- - - Ja— -- - - —_ i
— g ; The Root Cause of Fallure and the :
! =1, : Impact of Ownership ‘
;’hé:._ ! Lk of Cre gnd { Il
‘ — ; :__!.I._; ! Proper Operathn L r |
o E=
= == Accelerated L I
— = —' Fallas de empeocrarhiento | Decerbracin : l
{— Poor Performance
'F: I i
- l
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6 GRANDES PERDIDAS

Retacidn entre fallas y
pérdidas

Dirtomano Gereneias e
_ Procisos or Manuracries

[EFEcTos (DEFECTOS)] [PERDIDASY - |

—l Fallas esporadicas

‘—rFallas de empeoramiento

I [Paro de produccién I I Pérdida de volumen I

-Empeorarmienta de
predision dindmica o
estduca (desgastes, juegos,
vtbraciones, rutdos, ete.)
~ Rispersitn de
canditiones {prestin,
temperatura, voitaje,
amperaje, pH, ake)
Caida de velonidad
Ralada def par
- Rudas
- Desvtatibn de
posiciones/oondiciones
originales { goipes,
sudedad, oxidazidn,
orroslon,
- Fuga de energfa.

-Pérdida por preparaciones
y/o ajustes

- Pérdida por
malfuncionamiento

- Pérdida por micro paros

- Pérdida por calda de
velocidad.

- Pérdida por recuperacidn
de defectos {reparaciones).
- Pérchida por lanzamiento
- Pérdida por mal uso de
energlas.

- Pérdida por arrangues
fallidos {falta de previsién}.

Por falla {averias}

Por preparacidn y ajuste (esperas)
Por micro paros y mal funcionamiento
Por caida de velocidad

Por defectos y reparaciones
Por arranque fallido

Dhreosanc Grarsceasen
_ Procsospr Manueacrins

6 GRANDES PERDIDAS

Seis grandes pérdidas
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PILARES DE TPM
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Establecer el sistema de MANTENIMIENTO AUTONOMO {por el usuaric).
Promover las actividades individuales de mejora en los equipos

Establecer el sistema de mantenimiento planificado

Promover la capacitacion para incremento de habilidad técnica
Desarrollo de la administracion para mantenimiento de la calidad

Control del sistema desde la Oficina de TPM

MANTENIMIENTO

\

il\

KAIZEN
ES‘PECIFICO

AUTONOMO

o]
-
=
e]
14
4
<
7]
w
o

PLANIFICADO
DE PERSONAL
OFICINA DE TPM

MANTENIMIENTO

-

TRTI

1
4

N

ﬁ

T

|

Actnidades sencillas
de limpieza (revision),
lubricacién y reapriete

{LLR) hechas por el

USUARIO dal equipo

es lo que atorga 1a

caracteristica prncipal

al TPM

PILARES DE TPM

Dmnw\m__gs{t.\cl»\l L2

- Procrsos o Masuracrues

ACTIVIDADES DE
LOS ESPECIALISTAS

ACTIVIDADES DE
LOS USUARIOS

M

1 11 =79

l

n

™

El ter soporie de TPM es
GK {58, STD, HAB).
Es el primer pre-requisito
antes de establacerlo
como sistema en cualquier
empresa. ©  °

o —— et

AUTONOMO
KAIZEN
MANTENIMIENTO
PLANIFICADO
' DESARROLLO
' DE PERSONAL

OFICINA DE TPM
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PILARES DE TPM

El kaizen especifico o dirigido es una actividad que se recomienda
hacer en forma compartida y que necesita del “know-how

valioso de quien maneja el equipo todo el tiempe y de la pericia
y dominio téenico del experto de mantenimiento

Dirmouapo Grerseta: e
Paotesos oe Mantracrn

A MAMEARIM”

) |

8
[

i
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Actividades sencillas
de impieza (revision),
lubricacion y reapriete
(LLR) hechas por el

, USUARIO del equipo
es lo que otorga la

al TPM

ACTIVIDADES DE
LOS USUARIOS

| 3

/ - caracteristica pnncipal

Ef 1er soporie de TPM es

GK {58, STD, HAB).
Es el primer pre-requisito
antes de eslablecerlo

como sisiema en cualguier

ampresa.

AUTONOMO

MANTENIMIENTS
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Formacién de
grupos de
trabajo que
analicen y
solucionen
roblemas de
as 6 pérdidas
usando
herramientas
estadisticas
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KAIZEN ESPECIFICO
ESTRUCTURA DE LOS GRUPOS DE TRABAJO

OFiCINA DE TPM

[ Comité coordinador ]

Grupo de trabajo mixto
KAIZEN ESPECIFICO

Dirosanc GERENCIAL BN

Paocrzos bz Masusacruma

——

AUTONOMO

PLANIFICADO

Personal usuarlo rsonal especialista
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
e e
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KAIZEN ESPECIE .

ESTRUCTURA DE LOS GRUPo; ABAJO
} 1 GERENTE
Comité coordinadorJ ) 1 JEFE
OFICINA DE TPM '| 2 COORDINADORES

(Area de mantenimiento)

E
E ¢ |Grupo de trabajo mixto
KAIZEN ESPECIFICO

[ Personal usuarlo ‘E’eréonal especiallstaJ [1 COORDINADOR {Mantto)
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
AUTONOMO ¥ PLANIFICADO 1 OPERADOR {Mantto)

- ) :
1 COORDINADOR (Prod.)
1 OPERADOR (Prod.)
.,

Direovaano G!.II.\I.TIAL 13
Puocisos np Manpraciuza

BM)  kaizen especiFico

ESTRUCTURA DE LOS GRUPOS DE TRABAIO

b
. El comité coordinador ({oficina de TPM) entre otras
Comité coordinador responsabilidades, debe venficar la actvidad de los grupes
OFICINA DE TPM de kaizen especifico en la rlama‘ proveer la asesoria y
lanta y corporativamente

promocionar su trabajo en la pl
l Ll

I 1
Para sus reuniones, el grupo de kaizen debe tener defmida
un &rea con las siguientes caracteristicas:

1) Cercana al lugar de trabajo

2) Con tablero de informacion actualzado con indicadores de
J los equipos de su drea {OEE).

0

rupo de trabajo mixt

3) Mobiliario y Iteratura ‘dlsponlble.
KAIZEN ESPECIFICO !

4) Horanes definidos
5) Proyecio de kaizen vigente y revisado tanto por los
supervisoras como p|or la oficina de TPM.

1

relacionados.

espacialisia como de fos usuanos debe
1) Estar directamente relacionados con la maquina

Personal usuario |(Personal especialista]

- % MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO cuya problemaética que se esté enalizando,
AUTGNOMO / PLANIFICADC i2) Conocer detaliadamente la problemética que se
* trate
s 3) Dominar el uso de las hamamientas estadisticas
" bém)cas {pareato, Ishhkawa, comelacdn, 5 porgue,
ele

Cada érea! definird personal supervisor y operador |

E! personal participante en los grupos, tanto del rea '

s 00000009100 oea
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-IIEM] OEE y su relacién con TPM

Medir es conocer

Debido 2 que la produccién diaria no se corresponde con la produccién
ideal es necesario mostrar las desviaciones y buscar la forma de eliminarlas.
€l conseguir obtener de forma clara las Seis Grandes Pérdidas —la diferencia
entre la situacién ideal y la actual- es por tanto el primer paso para empezar
a mejorar. Al utilizar una metodologia estandarizada para medir las Seis
Grandes Pérdidas, podemos centrarnos ya directamente en eliminarlas ya
que una vez conocidas no serdn admisibles.

Descubrir el potencial oculto
La mayoria de las empresas en los sectores industriales utilizan métodos de
medicién para su maquinaria destinada a la produccién. indicadores como
el tiempo disponible, fas unidades producidas y algunas veces las
velocidades de produccién suelen ser el objeto de estas mediciones.
Estos métodos son herramientas Gtiles para aquellos que desean conocer
qué produce la maquina.
El TPM funciona diferente; el TPM no persigue solo conocer qué ha
producido la maguina, sino también qué podria haber producido. Este es el
motivo por el cual se buscan las pérdidas ocultas.

Diprosano Guaesciar en
Proviesos or MantracTsirs

-EBM] OEE vy su relacion con TPM

Objetwo del OEE

Medir el OEE (Overall Equipment Efectiveness) es un método simple
pero poderoso con el cual obtener informacién sobre lo que esta
ocurriendo en la actualidad. El OEE ayuda a los operarios y al
supervisor usuarios del equipo ya que al reflejar en un documento.la
evolucién de las pérdidas de la miquina, promueve las acciones hacia

su eliminacidn.
Resultados del OEE

El cilculo del OEE genera informacidén diaria sobre el nivel de
efectividad de una maquina o conjunto de miquinas. Ademas, nos dice
cual de las Seis Grandes Pérdidas debemos atacar en primer lugar. El
OEE no es solo un indicador con el que medir el rendimiento de un
sistema productivo, sino que es un instrumento importante para
realizar mejoras especificas una vez que ya hemos priorizado las
pérdidas.
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OEE y su relacion con TPM

@ ; Implicacion del equipo de produccién

! La efectividad de un equipo afecta en primer lugar a los operarios de

f produccidn de {a planta. Por tanto, ellos son los primeros que deben

FI . implicarse en entender y calcular el OEE asi como en planear e

g implementar las mejoras en la mdquina para ir reduciendo de forma
} . continua las pérdidas de efectividad.

Efecto sobre los operarios

Al ir midiendo el rendimiento diariamente de los equipos, el
operario:
«5e _familiariza_con_los aspectos técnicos de la mdquina vy [a
~forma en ia que procesa los materiales;
*Focaliza su atencion en |as pérdidas;
-*Empieza a desarrollar un sentimiento cada vez mas fuerte de
propiedad con su maquina.

Dirosano Grarsctat iy
_ Daococsor Manveacresa

TRM
KAIZEN ESPECIFICO
Calcuio de O.E.E. overau caumen erecniveness)
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B/A = Disponibilidad D/C = Rendimiento  F/E = Calidad

OEE = B/Ax D/C x FIE
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TPM

KAIZEN ESPECI

FICO

Metodologia para grupos de trabajo

Dimosao Gesrneiat v
Al IR DY
_ Paocoos oe Manvraciuza

1) Seleccién del tema

2) Razon de la seleccidn del tema :|' OEE

PLAN
3} Establecimiento del objetivo
4} Plan de actividades
5) Conocimiento de la situacion actual |
6) Andlisis DO .

7) Evaluacion de contramedidas

8) Establecimiento de

contramedidas

|
!
9) Confirmacién de resultados CHECK Impacto en OEE I -
| =)
1(13) Estandarizacion ACTION ' "
—_— i% igui 1
) Seleccidn de siguiente tema :’-")l
T =1
[ - I —r
— ™
=
{— =
’ [ — =)
"__—“ B‘I '
Lt 2n
r— "Drousso G‘::u_\ CEAL EN S‘
o= TJP’M] . _l"i'c_g_c_nm M ANUFACTURA .:"1
% - 2
' ¢ KAIZEN ESPECIFICO =
— ; g Tablero de estion visual =
— g 1
I f— R : 4] T )
— 0 - . R -I"" l
l‘ f— MISION . " 'PLAN . ' D ., CHECK
f.:. | [ ko> o4 I » Actial =L 4 -
- ol Peatitng o6l Problema "
ot VIsiON (3076 w33 cm-:;? ?;“i:ﬂ_" .
) u 's zz:z , :
I . [h]m EZE@ cROGUIS -‘;.-_ . =
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fr— * Objetivo 5., w® Andlais B :
= 5 | = e |
Ll '~A FACTOR 1 R a X : : : : =
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° *Niveles de liquidos (gas, aceite, agua)

DirLosano Gearseesar en

1]PJ_:MJ . @mnmu

MANTENIMIENTO AUTONOMO

' Debidec a que TPM debe estar totalmente soportado por las 55 , el
i Mantenimiento Auténomo debe empezar por tener bien definidas las
i actividades de limpieza bésicas y de revision que el usuario debe hacer
3 al equipo que maneja.

Esto se asemeja a los cuidados basicos que le
damos a nuestro automovil:

1) Limpieza general interior y exterior

2) Verificacién antes de usarlo

*Presién de inflado
.*Funcionamiento de frenos
Estos pequefios cuidados sumados a una
operacidn correcta y cuidadosa alargard la
vida del auto y nos ahorrara reparaciones
costosas.’

Direomano Guarncear iy

TIEMJ _ Trocnsoros Mascracmona
MANTENIMIENTO AUTONOMO

De manera similar, los equipos que €l usuario tiene a su cargo para
desarrolliar su trabajo requieren de estos 3 sencillos niveles de
atencién bésica:

1) Verificacion inicial
2) Correcta operacion

3) LLR

s 300000005 DODBOGO S
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MANTENIMIENTO AUTONOMO

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

AVISO INMEDIATO AL
SUPERVISOR Y

REGISTRO

N/

R R manmasimm”

i

I

™

"Dirtouano GLIENGIAL EN
o i _ Proessospe Mastractuns
(s 'EBNM ?
= MANTENIMIENTO AUTONOMO
—
r,: CORRECTA OPERACION: Es la utilizacion de los equipos respetando el
— método y los parametros que establecid el fabricante persiguiendo
- reducir las probabilidades de averias e incrementar la autonomia del
! g usuario (baja dependencia de personal especialista).
<
l‘ =
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1
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‘ ;TJEMJ _ Paox nospe Maveracrona
MANTENIMIENTO AUTONOMO
STEPS DE CORRECTA OPERACION

F » Se sugieren 3 steps para cualificar a los operadores usuarios de
= .
r-l\ equipos.
f— » El avance de uno a otro se considera como el progreso en nivel de '
‘.-r:' habilidad en esta actividad. Se toma el mismo criterio estandarizado
.r P de IIIH, “L"' HU". ;
— H
(- i
s il MANEIO DE El operador puede restablecer |
,—i CONTINGENCIAS un equipo sin ayuda de mantto.
m Se considera nivel “U",
3
(\- EUNCIONAMIENTO El operador entiende en forma general lo que
I R p INTERNO sucede al operar su equipo. :i
I . Se considera nivel "L, !‘ﬂ
= ol
.\ -l
— . ) o Et operador es capaz por 5 mismo de arrancar y parar su equipo "'"ji
r . ;ARRANQUI-E ¥ PARO cuando se requiera cumpliendo los estandares de seguridad. ;‘,:.t
(T = ¢ - Se considera nivel “I”. : c.-_—-'..l
— i 9
=
WLl ;“
] — :“
| | oy o.—.s)
"'!- -‘I
r-" A
G- =
f- o
b} Diruaiapo GearscaL oy by
T m— TPMJ . Procusoa e Marceenos :‘“
(- .lp; -[ Fadd, Py
-r_f— MANTENIMIENTO AUTONOMO =
— A %
J f—| L.L.R. (Limpieza, Lubricacién y Reapriete) -::-;
L —— I\‘
L] H
= LIMPIEZA COMO INSPECCION ™
— 5
l:'_ La limpieza es la parte mas importante del mantenimiento auténomo, Esta
- no debe realizarse como un mero trabajo para embellecer el equipo. Por
L supuesto que al realizarla el ambiente se ve fuertemente favorecido, sin
embargo en el automantenimiente debemos limpiar para detectar las
r probables anomalias de los equipos
—— EN AUTOMANTENIMIENTO
—
= + al 4
L Fa— :

Mp
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Dimosano Gounaa iy

TRM Tarnns M

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

Lubricacién

Se entiende como la accidn de adicionar un agente deslizante para
favorecer el movimiento relative entre dos cuerpos sélidos protegiendo su
configuracién geométrica.

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

ENTONCES...

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

.

Dirtosano Grarscing 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 automatica.

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

MANTENIMIENTO AUTONOMO

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

Reapriete
Apriete: Oprimir, comprimir.
Reapriete: Volver a apretar

i

1

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

Como una practica comun, después de la

r -
L}
‘ \‘J
A
'___"'_ instalacidn inicial de un equipo 6 Ila
r— intervencién de mantenimiento, toda la
(— tornitleria afectada deberd quedar con
A marcas de apriete (lineas pintadas) que
— abarquen desde el cuerpo de tuerca @ ey |
tornillo pasando por la(s) roldana(s} hasta Loy |
= la superficie donde se fije. “
\ ]
— : - . . N . i
° La actividad de reapriete por el usuaric consistird en verificar las marcas: a1}
(T ik Si éstas denotan desalineamiento entonces debe avisar para que se Z]
r'“'“__“: revisen inmediatamente y sea encontrada y corregida la causa. '_—\_;
=
—
* —-— a
e )

ﬁ
b
2

(= —

- = 3
- Diowosanc GLatncial iy - - |

i — TPM] _A__l‘z_m_'_pgmil:mtruwu -u"]

iz I )

2 il

'r_'_' MANTENIMIENTO AUTONOMO ;—é.‘
— =y 1Y

] — 1
——— . e

'-— 1) Con el fin de estandarizar los formatos necesarios para estas tres ™1

"..,.... sencillas actividades y de asegurar el valor que deben dar al equipo,

o deben ser diseftados por el drea de mantenimiento para cada equipc en

- la planta.

il Ha dado buen resultado resumir en un solo formato la tres actividades:
r VERIFICACION INICIAL, CORRECTA OPERACION y LLR

— 2) Dar al usuario facilidades para su uso, como son:

- Croquis ilustrativo o fotografias

f Secuencia para reaiizar la operacién

— Claridad en les criterios a utilizar y

'F=, 3) Para un mejor control y seguimiento debe contar con un campo para

P firma de los responsables.
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AUTONOMO.

T}BMJ CONTROL DE ANOMALIAS

El control de anomalias se refiere al tratamiento que se le da a los
haltazgos en los equipos durante las actividades de MANTENIMIENTO

Por el tipo de sclucién que cada hallazgo recibira se clasifican en dos:

1) SOLUCIONES POR USUARIO

2) SOLUCIONES POR EL ESPECIALISTA (MANTENIMIENTO)

!

SOLUCION PCR EL USUARIO
(TARJETA BLANCA)

SOLUCION POR EL ESPECIALISTA
(TARJETA AMARILLA)

AENANIT

15

N

]

Ambas tarjetas deben estar foliadas por lo que deben conservarse por lo

menos‘-un afio después de solucionadas. Debe generarse un grafico
mensual de la cantidad de tarjetas reportadas y solucionadas para

cuantificar el recurso e impacto de esta actividad.
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Diptomano Grascial v

% TRM CONTROL VISUAL o

Debido a que interactuar con un equipo implica riesgos, es necesario
facilitar el acceso y focalizacion de las partes asi como la ruta a seguir para
llevar a cabo el mantenimiento auténomo.

El concepto basico es que cualquier persona pueda hacerio sin necesidad
[ de un alto grado de entrenamiento.

Para logrario se debe facilitar a través de hacer que el equipo “hable”. Las
/ ayudas visuales son un elemento poderoso que al colocarse sobre el equipo
y en derredor guian e informan a la persona acerca de lo mas importante de
él.

Existen de diferentes
tipos:
a) Deruta
b} Informativas
c) De advertencia
d} De tiempo

En este campo no hay limitante para usar las ayudas visuales... solo
nuestra imaginacion.
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TJPf‘M] _ Wamumu

CAMBIO EN EQUIPOS PARA MEIORAR EL ORDEN ES TAMBIEN PARTE DEL
CONTROL VISUAL CONTROL VISUAL
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1)
2)

3)
4)
5)
6)

TEM)

REACTIVANDO ...

Dmiouaoy GraeseiaL e

_ Procrsos oo Masuracoas

Grupo Modelo ya ha implementade TPM en sus instalaciones, por lo

que se sugiere el siguiente proceso para reinstalarlo

Evaluar el equipo y comprender la situacién actual de partida.
_Restaurar el deterioro y corregir debilidades de la maquinaria (soporte
al auténomo y prevencidn a la recurrencia de fallas)
Crear un sistema de gestion de informacion (Oficina de TPM)
Crear un sisterna de mantenimiento periddico.
Desarrollar un sistema de mantenimiento predictivo
Fortalecer €l sistema de mantenimiento planificado evaluado a fa luz
de los objetivos bdsicos: mantener la magquinaria e instalaciones en
condiciones éptimas pero maximizando la eficacia y eficiencia de costos
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REACTIVANDO ...

Grupo Modelo ya ha implementado TPM en sus instalaciones, por lo que
se sugiere el siguiente proceso para reinstalario

Dirrosars Geazaial te
Procayn o M ustsacries

PREPARACION >

IMPLEMENTACIO!
INICIAL

!>EVALUACION > PROMOCION> ARRANQU>

PREPARACION DEL ™\, APROBACION FORMACION SELECCION DE
PROYECTO DEL DIRECTOR DEL COMITE AREA PILOTO
Preparacion de dsa gensral “Deafiwcidn do persona! de *Dafini wauemllcus dat
“Akance mentersmoentd y productsin drea
*Costng “Disafic de estrucium ntema “Reunidn con mvolucradon
*Definicatn de hampos (horarioa)
“‘Estralugia sindicat
‘Priyeccsin de benefitios
*Enlogus flosthco y esiogan

2 TRM
o | REACTIVAN

DO ...

Dromane Guatscras i
Prov pos o3 MancracTusk

Grupo Modelo ya ha implementade TPM en sus instalaciones, por lo que
se sugiere el siguiente proceso para reinstalarlo

PREPARACION >IMPLEMENTACION

INICIAL

EVALUACION > F‘ROMOCION> ARRANQU>

LITERATURA DE
SOPORTE Y

CAPACITACION ™\ ADQUISICION DE, PREPARACION
oBT FACILIDADES DEL AREA

CAPAcrrACIOu>
oJT

PROMOCIONAL
“Prepamaciin de manuales "Abneer al equipa en sl “Herramuents pars sl usuaso “Lay-out del drea
E'Duaﬂn de formalos mHema chyelro *Fabricacadn da ayudas “Defiratn da nitas
!*Drgeio y tabncacion de ayudas }%ﬂﬂ"dﬂm“""’ﬂ“' de || visusles “Eefalizacién (aphicacisn
Visuaies (estandarizark de geshon visu
¥ Hserio de promocionares IN;:EI":E;'; FERSONAL “Lienado de fonatos y
(biphcos, muraletas, mantas, o 0loCBbN an equIpos
L Hacer krabajo n conjunto
00N los involutrados

*Programar sjecutidn de prusba
an cada umo
“Engefar exhaustvaments
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REACTIVANDO ...
£ i ; é Grupo Modelo ya ha implementado TPM en sus instalaciones, por lo que

se sugiere el siguiente proceso para reinstalarlo
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DIPLCMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA
Mdédulo IV “Administracion de la manufactura”
Anexcs

Toyota

La Toyota Motor Corporation, o simplemente llamada Toyota, es una empresa multinacional
japonesa. Toyota pasé a ser en el afio 2007 primer fabricante mundial de automéviles adelantando a
General Motors. Es una de las “tres grandes” japonesas desafiando a los fabricantes de automéviles
estadounidenses que incluye Nissan Motors y Honda Motor con gran éxito. Produce automdviles,
camiones, autobuses y robots y es la octava empresa mas grande del mundo. La sede de la empresa

se encuentra en Toyota, Aichi, y Bunky®, Tokio Japén con fabricas y oficinas alrededor del mundo.

La empresa fue fundada en 1933 por Kiichiro Toyoda. Desde entonces, Toyota se ha convertido en
una de las empresas japonesas mas rentables y con mas éxito y una de las corporaciones lideres en
la industria del automavil presentando el primer aparcado automatico en la industria disponible
comercialmente (Advanced Parking Guidance System), una caja de cambios automatica de ocho
velocidades, guia de trafico en tiempo real con reasignacion de ruta dinamica y un control climatico de
cuatro zonas con tecnologia de infrarrojos en sus modelos de la divisién Lexus [2]. Es también una de
las pocas empresas de automoviles que ha producido extensamente y promocionado automdéviles
basados en una tecnologia de combustible hibrida como en el modelo Prius, Toyota e incluso en la
divisién de automoviles de lujo Lexus. Toyota consistentemente figura como fabricante de unos de los

automoviles mas fiables del mundo segun encuestas y analisis.

Su eslogan es Moving forward {Moviendo hacia adelante) o It's time to move forward (Es hora de ir
adelante) en los Estados Unidos y en varios paises del mundo. En Europa su eslogan comun es
Today. Tomorrow. Toyota (Hoy. Mafiana. Toyota).En México es Siempre Mas Alla. En algunos paises

como Australia, el eslogan es Oh, what a feeling! (jOh, qué sensacion!) que fue el eslogan de Toyota
en los Estados Unidos durante los afios 1980.
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Antecedentes histéricos de Toyota

La empresa fue fundada en 1933 cuando Toyoda Automatica Loom cred una nueva division dedicada
a la produccién de automéviles bajo la direccién del hijo del fundador, Kiichiro Toyoda. Poco después,
la division produjo su primer motor tipo A en 1934, que fue usada en el primer modelo A1 en mayo de
1935 y el camion G1 en 1935. Toyota Motor fue establecida como una empresa independiente en
1937. Aunque el apellido de la familia fundadora es Toyoda, el nombre de la empresa se cambi6 para
significar la vida laboral y familiar de sus empleados y socios simplificando de esta manera la
pronunciacion dandole a la empresa un comienzo feliz. TOYOTA: Este nombre es considerado como
un nombre de suerte y prosperidad puesto que en Katakana los trazos necesarios para escribir
Toyota son ocho numeros de la suerte.

Presencia Mundial

Toyota tiene fabricas alrededor del mundo, manufactura o ensambla vehiculos para mercados
tocales, incluyendo el Corolla. Toyota tiene plantas de fabricacién o ensamble en los Estados Unidos,
Colombia, Japon, Australia, Canada, Indonesia, Polonia, Sudafrica, Turquia, el Reino Unido, Francia,
Brasil, y mas recientemente en Pakistan, India, Argentina, Republica Checa, México, Malasia,

Tailandia, China, Venezuela y Filipinas.

El primer Toyota fabricado fuera de Japon fue un Land Cruiser FJ-251, construido en S&o Paulo

(Brasil) en mayo de 1959.

Toyota invierte una gran cantidad de recursos en investigaciones de vehiculos de combustion mas
limpia como el Toyota Prius, basados en tecnologia como el Hybrid Synergy Drive, aunque los costes
afadidos de la tecnologia hibrida no suponen ningln ahorro de costes durante muchos afios. En
2002, Toyota probd con éxito en carretera una nueva version del RAV4 que funcionaba con una
célula de combustible de hidrogeno. Scientific American nombrd a la empresa su Business Leader of

the Year en 2003 por comercializar un vehiculo hibrido asequible.

En 2003, Toyota llevd dos de sus automoéviles mas populares desde Japon (incluyendo el bB) a
Ameérica, y cre6 una nueva marca, llamada Scion, significando un descendiente o heredero. Estos
automoviles estan orientados a los jovenes y los jovenes de corazon. Estan destinados a ser
personalizados o usados como simples automoviles de carretera. Ambos modelos, el xA (conocido en
Japon como Toyota Ist) y xB (conocido en Japdn como Toyota bB) estan propulsados por un motor
1.5L DOHC 4. Un tercer modelo, el Scion tC, fue introducido en 2004. Todos tienen tipicamente un
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precio bajo y asequible. En vez de importar un modelo existente de Japén como se hizo con el xA y
xB, el tC fue disefiado especificamente para el mercado norteamericano como un reemplazo para el
Toyota Celica, usando el motor de cuatro cilindros y los cambios del Toyota Camry, y el chasis basico

del europeo Toyota Avensis.

Toyota es también famosa en la industria por su filosofia de fabricacion, llamada el Sistema de
produccién Toyota. El sistema ha sido adoptado por varias empresas en el mundo posteriormente.

En 2005, Toyota fue ta cuarta mayor empresa de automdviles en el mundo en términos de ventas con
$135.820 millones—tras General Motors con $185.520 millones, Ford con $164.200 millones y
DaimlerChrysier con $157.130 miliones. En mayo de 2006, Toyota alcanzé a DaimlerChrysler por la
tercera plaza en ventas totales en los Estados Unidos. En junio de 2006, Toyota superd a Ford en
términos de ventas totales de vehiculos en los Estados Unidos, aunque Ford recuper$ su posicion a
Toyota en el siguiente mes para de nuevo perderla, y finalmente en el primer trimestre del 2007

Toyota le arrebaté el primer lugar mundial a la estadounidense General Motors.

El proceso de produccion de Toyota

El éxito de Toyota se basa en 14 principios organizados en 4 conceptos fundamentales.

PIRAMIDE DEL MODELO TOYOTA

14} Toma Isi | id te de forma
consensuada, contemplando todas las opciones
posibles; implermenta rapidamente.

13) Aprendizeje continuc a través de KAIZEN

12) Ve y observa por ti mismo para comprender por
completo la sltuacién (SAN GEN SHUGI)

i
Y (Majora continua y aprendizajs)
11) Respela, haz evolucionar y ayuda a tus
proveedores
10} Respeta, haz evelucionar y reta a tu gente y a tus

INGENTELY{SOCIOS equinos

8) Utlliza tecnologia flable, que haya sido probada
7) Utlliza controles visuales con el objetivo de que los

problemas no queden escondidos.
6) Estandariza todas las taraas para poder mejorar RN (Rospatoietos y,c ortinua evolucion) 9) Forma a ligeres que vivan la filosofia

continuamente
5) Para cuando aparezca un problema de calidad
4) Nivela las cargas de trabajo (HERWUNKA)

3) Utillza sistemas PULL para avitar la ST
sobreproduccién. - . A CEQ .
2} Grea “flujo” en los procesos para que apgCEELUIEH] . MDCD

problemas.,

1) Basa tus decisiones en una fllosoffa a
largo plazo, a axpensas de lo que ocurra
con las metas a corto plazo
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SECCION I - Filosofia a largo plazo

Principio 1. Base sus decisiones de gestién en una filosofia a largo plazo, a

expensas de lo que suceda con los objetivos financieros a corto plazo

Toyota presenta un proyecto a largo plazo, que guia sus decisiones, incluso a expensas de los
resultados a corto plazo. A diferencia de otras compafiias, Toyota no menciona al accionista ni la
calidad en su misién. Da por supuesto que producir un producto de calidad que se venda bien y sea

rentable para sus propietarios, es condicién necesaria para alcanzar su verdadera mision:

1. Contribuir al crecimiento econémico del pais en el que se encuentre localizada (socios

externos)
2. Contribuir a la estabilidad y al bienestar de los miembros (socios intemos)

3. Contribuir al crecimiento global de Toyota

Un ejemplo de cémo Toyota sigue esta filosofia es que, la primera reaccidén ante una caida de las
ventas no es reducir la plantilla si no aprovechar la oportunidad para mejorar mirando al futuro;
igualmente, tampoco despide a personas cuyo trabajo ya no sea necesario como consecuencia de las
acciones de mejora implementadas. Es de sentido comun, y por eso todos los autores coinciden en

que este ultimo punto es la clave para mantener una mejora continuada en el tiempo.

De este modo, Toyota consigue aprovechar, muy por encima de otras organizaciones, el enorme
potencial que supone una organizacion alineada, que se siente responsable de su futuro y que toma
decisiones dentro del marco “haz lo correcto para la compafiia, sus empleados, el cliente y para la

sociedad, tratandolo como un conjunto”.

Si nos detenemos a pensar en esta frase, veremos la gran implicacién ética que supone para la
empresa, pero también para cada uno de los empleados de la misma. Algunos pueden pensar que
seguir esta filosofia es imposible, otros que muy dificil, pero pensamos que la gran mayoria

coincidiremos que la empresa que lo logre conseguira una clara ventaja competitiva.
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SECCION Il - El proceso correcto producira los resultados correctos
Toyota realmente cree en lo anterior, por eso busca la excelencia operacional como arma estratégica.

Principio 2. Cree procesos en flujo continuo para hacer que los problemas

salgan a la superficie

El ideal de flujo es el flujo pieza a pieza, con inventarios cero y fabricados al ritmo que marca el
cliente (tact time, definido como el tiempo disponible dividido entre la demanda del cliente), porque
obliga a eliminar todos los despilfarros y reta a la gente a pensar y mejorar para lograrlo. Pero
obviamente es sélo un ideal, que se tiene que tener como referente para guiarnos en la continua
eliminacién de los desperdicios.

Para mejorar el flujo hay que tener en cuenta el flujo global a lo largo de toda la empresa e, incluso, a
lo largo de todas las empresas de |la cadena de valor. Como comenta el autor, “... los inventarios
puestos en el lugar correcto pueden realmente permitir un mejor flujo global a lo largo de la empresa’.
Una herramienta que puede ayudarnos a dibujar el flujo de valor es el Value Stream Mapping {Mapa
del flujo de valor)

Consideramos que ejemplos de un incorrecto acercamiento al flujo son:

- Células aisladas de flujo pieza a pieza que empiezan y acaban en enormes cantidades de
inventario; s aportan al flujo global de la empresa? ¢ Llega el cliente a apreciar algun valor afiadido?

- Células de flujo pieza a pieza que tienen que fabricar 200 seguidas de la misma referencia para
optimizar su tiempo entre cambios, cuando el cliente hace pedidos de 20 de cada referencia; ¢ aporta
valor al cliente? Tal vez, el cliente aprecie mas una instalacion que fabrique lotes de 20 y que pueda
cambiar a otra referencia inmediatamente. Por supuesto, esta ultima instalacion no debe olvidar que,
la reduccién del lote le aportara mejoras adicionales (para la fabricacion de pequefios lotes se
necesitan bajos tiempos de cambio que se consiguen a través de la técnica conocida como SMED -
Single Minute Exchange of Dies-).

Las empresas que siguen los criterios de la produccibn en masa se organizan en departamentos.
Entienden que esto les da ventajas de economia de escala y de aparente flexibilidad en la
planificacion. Sin embargo, desde el momento en el que se crea una organizacidn de este tipo,
aparece la necesidad de mover el material hacia el cliente y para eso se crean departamentos

adicionales como el de manejo de materiales o de monitorizacién del flujo (departamentos que son
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desperdicio desde el momento inicial de su creacion). El conjunto produce despilfarros como
sobreproduccion o inventarios, al buscar cada departamento su éptimo local, independientemente del
flujo global a través de la empresa (incluso el departamento de manejo de materiales, buscara su
optimo a través del lote econdomico de transporte). Al final, todo esto se traducira en una enorme

lentitud para conseguir llevar el producto hasta el cliente.

Frente a esto, lo que la filosofia LEAN propone, es agrupar a las personas y los equipos por producto,
en lugar de por procesos. Es decir, plantear la empresa en base a organizaciones que tengan los
recursos para realizar la mayoria de las tareas y tomar la mayoria de las decisiones hasta llevar el
producto al cliente (es muy importante no olvidar la capacidad de decisién para crear organizaciones
realmente efectivas y no (nicamente cosméticas). No siempre es posible, pero el 6ptimo se consigue

cuando no se pierde de vista el cliente final, es decir, el cliente externo.

Principio 3. Utilice sistemas PULL (tirar, jalar) para evitar producir en exceso

El cliente, interno o externo, debe tirar de la produccién. Como se ha comentado antes, el ideal de
flujo es el flujo pieza a pieza con inventarios cero y fabricados al ritmo que marca el cliente (tirado por
el cliente externo). Sin embargo, “el sistema de produccion Toyota no es un sistema de inventario
cero. Depende de almacenes de materiales que son rellenados usando sistemas PULL". Sin olvidar
que el inventario es MUDA, suele ser necesario para permitir un flujo suave de la produccion.

La forma que ha encontrado Toyota para cumplir con el compromiso de la necesidad de inventarios y
el MUDA que suponen, es el sistema KANBAN. KANBAN significa sefial, y puede ser de cualquier
tipo, siempre que sea altamente visual (tarjetas, carros vacios,...).
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TABLERO KANBAN

ts‘ﬂ_im,nt SICUINELGION DISPONIBIILADOE DECISION
ACOFl0 ormima * OATERIAL *  (AUTOGESTION)

Mediante el sistema KANBAN, se consigue que el proceso aguas arriba produzca un peguefio lote
de nuevas piezas so6lo cuando el proceso aguas abajo le mande una sefial. Con esto se consigue
mantener los inventarios necesarios totalmente controlados. El sistema KANBAN, sustituye a los
MRP’s en la gestion de los talleres LEAN, dejando éstos para el carga-capacidad o la planificacion a
medio-largo plazo.

El extremo opuesto son los sistemas PUSH (empujar), que utilizan los sistemas de produccion en
masa, empujando material aguas abajo sin importar la necesidad o no del mismo (cada departamento
busca su maxima eficiencia local, independiente de las necesidades del flujo global).

El sistema Toyota reserva el sistema PUSH, para casos muy puntuales como envios trans-oceanicos.

Principio 4. Nivele la carga de trabajo (HEIJUNKA)

Este principio matiza de nuevo el concepto de flujo ideal. Ademas de ciertos inventarios localizados
para suavizar el flujo, ahora se propone un cierto desacoplamiento del PULL del cliente para
minimizar otros dos tipos de desperdicio, el MURI (sobrecarga del personal o de las maquinas) y el
MURA (desnivelado), por supuesto, sin olvidar el MUDA.
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La propuesta consiste en nivelar la carga de trabajo a través de planes que utilicen los inventarios y
las previsiones de demanda razonablemente. Esto, junto con lotes de fabricacién pequefios, permitira

mantener una alta flexibilidad de cara a los requerimientos del cliente de forma estable en el tiempo.

Principio 5. Cree una cultura de parar a fin de resolver los problemas, para

lograr una buena calidad a la primera

La base es involucrar a todas las personas del equipo para que unan ejecucion y calidad. Se detectan
los problemas en el mismo momento, y se evita que los defectos pasen a los procesos siguientes. La
inmediatez en la deteccion, y el hecho de que sea el propio equipo que realiza la tarea (donde reside
el conocimiento) el que busca la causa raiz incrementa las probabilidades de éxito. Los “5 por qué” o
el “diagrama de Ishikawa" & el “arbol légico (factores)” son herramientas muy utiles para encontrar la
causa raiz de los problemas. A partir de la deteccion de la causa raiz, hay que implementar
contramedidas para que e} problema no se repita. Algunas son poka-yokes (sistemas anti-error),
sistemas para que las maquinas detecten anormalidades, trasladar las lecciones aprendidas
(paneles, reuniones,...),... “El modelo Toyota es incorporar en la cultura de la empresa la filosofia de
parar o bajar el ritmo para lograr una calidad buena a la primera para mejorar la productividad a largo

plazo”

Principio 6. Las tareas estandarizadas son el fundamento de la mejora continua

y de la autonomia del empleado

En el tema de la estandarizacion se suelen presentar dos posturas enfrentadas: los que defienden
que "lo que no esta escrito no existe” y los que defienden que “lo escrito esta muerto”. El sistema
Toyota plantea que los estandares estan para “matarlos” (mejora continua), pero mientras estan
vigentes, representan la mejor practica conocida y permiten reducir la variacion, saber que es lo que
hay que mejorar y dan autonomia al trabajador. El ciclo seria repetir continuamente (mejora continua):

el individuo innova y, el equipo documenta y repite.

Desde luego, se habla de estandarizaciones “asimétricas”, creadas por los propios miembros de cada
equipo (donde reside el conocimiento). No de estandarizaciones rigidas, creadas por departamentos
ajenos a la aplicacién, que en su afan de estandarizar toda la empresa, la colapsan y la llenan de
MUDA.
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En el siguiente esquema se presentan diferentes modelos organizativos, en él, el autor situa el
sistema organizativo de Toyota, que se define como una “burocracia facilitadora”™

SISTEM
TOY OTA

BURDCRACIA COACTIVA
MUCHA - CUMPLIMIENTO RIZIDO OE LAS |
BUROCRACIA | . MUCHAS REGLAS Y
PROCEDSWIENTOS ESCRITOS
- CONTROLES JERAROUICES
TECNICA AUTOCRATICA ORGANICA
+ CONTROL DESDE ARRGA HACIA -Eua.ems AUTONOMOS
Poca ABAJO CAS REGLAS .
GUROCRACIA | -POCAS chus Y PROCEDIMIENTCS mcecmemos SCRIOS
ESCRTID - POCA JERAROULA
maes JERARGUICOS
COACTIVA FACLITADORA
ESTRUCTURA
SOCIAL

Principio 7. Utilice el control visual de modo que no se oculten los problemas

Lo mas conocido en este apartado, son las 5 S’s (clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y sostener).
Se trata de un método para conseguir areas de trabajo organizadas sobre las que se pueda
establecer un sistema de gestion visual, caracteristica fundamental de los sistemas LEAN. A partir de
esta base, se colocan una serie de elementos visuales (paneles, KANBAN,....), que permiten al
equipo autogestionarse.

Como los otros principios, el control visual también tiene aplicacién en los procesos de gestion.
Algunos ejemplos son las obeya o “salas de guerra” donde se visualiza graficamente la situacion de
un proyecto y los “informes A3" que es el estandar donde se deben presentar todos los informes (una
unica hoja, para poder entender de un vistazo, frente a los largos informes)
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Principio 8. Utilice sélo tecnologia fiable absolutamente probada que dé servicio

a su personal y a sus procesos

Toyota se caracteriza por ser puntero en la utilizacion de la tecnologia, no por utilizar tecnologia
puntera. Toyota basa su éxito en sus procesos y su gente, por lo que sélo incorpora tecnologia si
refuerza estos factores, y siempre que esté probada. El siguiente ejemplo, muestra el modo de actuar
en Toyota ante la tecnologia y cémo orienta a los departamentos de servicio para dar un buen apoyo
al flujo de valor. Ante la presentacidn de un complejo y puntero sistema de informacién, por parte de
un experto en sistemas, la contestacion del director de la planta fue: “En Toyota no hacemos sistemas
de informacion. Hacemos coches. Muéstrame el proceso de hacer coches y como ese sistema de
informacion e da apoyo”

SECCION Ill - Afiada valor a la organizacion mediante el desarrollo de su
personal y de sus socios

Toyota localiza a las personas en el corazén de su sistema y mantiene una relacion de mutuo

beneficio con los socios y suministradores.

Principio 9. Haga crecer a lideres que comprendan perfectamente el trabajo,

vivan la filosofia y la ensefien a otros

“El reto real de los lideres es tener la visién a largo plazo de conocer lo que se ha de hacer, el
conocimiento de como se ha de hacer y la habilidad de desarrollar personas para que puedan
comprender y hacer su frabajo de forma excelente...... define el papel ditimo del liderazgo como

“construir una organizacién que aprende”...”

Toyota utiliza principalmente la via interna para elegir a sus lideres porque considera clave que

conozcan en detalie el trabajo y la cultura de la organizacion.

Hay otras tres caracteristicas del sistema Toyota que consideramos que son claves para poder crear
lideres y equipos excepcionales:

0. Proyecto a largo plazo, que les libera de los continuos cambios de tendencias que venden
soluciones a corto plazo. Todos los autores coinciden en que la aplicacion de filosofias LEAN,
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es un proyecto a largo plazo (hay que crear una cultura), que en la mayoria de los casos
produce excelentes resultados a corto.

0 Tolerancia al error como fuente de aprendizaje. En muchas empresas, el error puede ser el
punto determinante para marcar negativamente el reconocimiento de las personas. Esto hace
que las personas utilicen las dos mejores vias para no cometerlos: hacer Unicamente io que les
dice su jefe y, decidir y hacer lo menos posible. Ambas llevan al estancamiento de la
organizacion. Un articulo dice que la excelencia se alcanza tomando decisiones acertadas.
Esto es cierto solo parcialmente. Las decisiones se sustentan en la experiencia. Y finalmente,
esta ultima se construye a partir de la suma de decisiones equivocadas y acertadas. El
sistema Toyota tiene una actitud de este estilo ante los errores practicando una reflexion
sistematizada (HANSEI).

0 Equipos multifuncionales alineados con la creacién de valor, que permiten que las personas
tengan visiones mas completas de lo que se necesita para entregar un producto al cliente. Esto
les libera de modas como la de las rotaciones sistematicas, que tienen su caldc de cultivo en
las organizaciones departamentales, en las que la visién del conjunto es imposible ;no es
mucho mas enriquecedor para un equipo disefar dinamicas que integren personal de
diferentes departamentos y aporten su propio conocimiento y punto de vista para un mismo
problema y ademas se los rote bajo el razonable tiempo que marque la solucidon de varios

problemas? ;Se pueden crear equipos asi?

Principio 10. Desarrolle personas y equipos excepcionales que sigan la filosofia
de su empresa

Basado en conceptos como filosofia a largo plazo, gestion visual, trabajo estandar, caracteristicas de
los lideres, personal con alto conocimiento y polivalente (gran importancia de la seleccién y
formacién)... se crean equipos orientados al flujo de valor, que trabajan de forma autonoma.
Verdaderos equipos que se soportan en la responsabilidad individual y autonomia de cada uno de ios
miembros.

La organizacién de Toyota esta altamente jerarquizada por sucesivas agrupaciones de miembros de
equipos y equipos en si, sin embargo esta jerarquizacion esta siempre alineada con el flujo de valor y
con areas de decision y de autonomia residentes en cada uno de los miembros y equipos. Este tipo
de organizacion, hace innecesaria la presencia de departamentos de control, ya que los diferentes
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equipos y la jerarquizacion de los mismos cumplen también la funcidon de autocontrol (costes, calidad,
tiempo de entrega...}

En este sentido, a veces se ironiza sobre la trainera que perdié una regata y decidié poner dos
patrones y eliminar un remero. Sin embargo, creemos que hay empresas que plantean
organizaciones que solo aparentemente son mas planas, en las que sustituyen un remero por un
controller y su correspondiente lastre organizativo, de sistemas y procedimientos. En ambos casos
hay que analizar cuanto hay de MUDA (;qué organizacion produce mas efecto negativo sobre el
MUDA vy la motivacién, una que afiade un patron, con remo, o la que afiade un controller, por
definicion sin remo?)

Principio 11. Respete a su red extendida de socios y proveedores,
desafiandoles y ayudandoles a mejorar

El concepto es la “empresa extendida”. Aplican los mismos criterios de relacion de largo plazo,
respeto y beneficio mutuo, mejora continua,...

SECCION IV - La resolucion continua de los problemas fundamentales impulsa

el aprendizaje organizativo

Principio 12. Vaya a verlo por si mismo para comprender a fondo la situacion
(SAN GEN SHUGI)

Pensamos que los siguientes pasajes del libro ayudan a comprender cdmo Toyota gestiona cerca de
los procesos y de las personas (gestion del conocimiento), situando los datos, y la gestion de los
mismaos, en un plano, también importante, de soporte.

(1 “Los datos son, por supuesto importantes en la manufactura, pero yo pongo el mayor énfasis en
los hechos” Taiichi Ohno

a “..fa gran diferencia era que los datos estaban a un paso del proceso eran simplemente
“indicadores” de lo que estaba sucediendo. Lo que uno tiene que hacer es verificar los hechos
en el escenario de la situacién...”
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0 “No puedes estar seguro de comprender de verdad cualquier problema de negocio a menos
que vayas y lo veas por ti mismo”. “No disponia de tiempo para ir a ver cada cosa por sf
mismo. En su lugar se roded de personas en las que confiaba y, por defecto, iba a ver de
segunda mano a través de ellos”

[l “en una iniciativa Seis Sigma, ...recogemos datos y los analizamos a través de una herramienta
informatica... Pero, ;comprendemos realmente el contexto de lo que sucede o la naturaleza

del problema?”

Principio 13. Tome decisiones por consenso lentamente, considerando

concienzudamente todas las opciones; impleméntelas rapidamente.

La toma de decisiones debe contener los siguientes cinco elementos:

1.  Averiguar lo que realmente esta pasando (SAN GEN SHUG!)

2. Averiguar las causas raiz (5 por qué, ishikawa, arbol de factores)

3. Considerar una gama de soluciones alternativas y explicar la solucién elegida
4. Crear un consenso dentro del equipo

5.  Usar vehiculos de comunicacion eficaces para ejecutar los pasos anteriores

Principio 14. Conviértase en una organizacién que aprende mediante la reflexion
constante (HANSEI) y Ia mejora continua (KAIZEN)

El camino es: cree flujo y reduzca los inventarios para que los problemas (MUDA, MURA y MURI)
salgan a la vista. Analice los problemas (5 por qué), implante contramedidas y estandarice. Repetir
este ciclo constantemente en busca de la excelencia, hace que la organizacién se convierta en una
organizacion que aprende. Toyota lleva 40 afios buscando y eliminando MUDA, MURA y MURI, y aun
hoy sigue haciéndolo, por eso ha conseguido resultados excelentes y lo seguira haciendo en el futuro.
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El Poder del Seguimiento

Todo el entrenamiento es indtil. Todos los esfuerzos se pierden. Los cambios no
perduran. La gente se desanima. La moral se desvanece. El progreso no se ve ni toma
lugar.

Todas estas calamidades y mas son el resultado de iNo Dar Seguimiento!

éPor qué no damos seguimiento? Simplemente parece que ino tenemos el habito! Quizas
este sea uno de los cambios iniciales que debemos incorporar en nuestra nueva cultura.
El TPM y la Manufactura Esbelta son culturales, mas bien que técnicos.

Si adquirimos el habito de dar sequimiento a nuestros proyectos, cualquiera que sea su
tamafo, lograremos resultados permanentes. Y si nos proponemos hacerlo
constantemente por unas cuantas semanas, lograremos crear el habito que sera
simplemente una parte de nuestra nueva forma de hacer las cosas.

Cuando finalizamos un evento Kaizen, apenas ha comenzado el mejoramiento. Es como
un recién nacido, una pequefia criatura indefensa. Si simplemente damos por descontado
que esta vivo, y lo abandonamos ya sabemos lo que sucedera. Habremos desperdiciado
una buena oportunidad de progreso.

Actualmente son cada vez mas las empresas en el mundo que tenen una estructura
perfecta al respecto. Tienen gracias a Kaizen ahorros multimillonarios y ahi estan,
funcionando, ivivos! No es por casualidad que el mejoramiento esté reafirmando su éxito
vy extendiendo su influencia a otras areas de sus plantas. Esta gente esta convencida del
tremendo iPoder del Seguimiento!

Algunas de éstas empresas tienen a una excelente Gerente de Mejoramiento Continuo de
tiempo completo que han logrado mantener el interés y alto nivel de involucramiento en
las practicas de Kaizén, de tal forma que todos ellos estan muy orgullosos de ver cada
paso del éxito que estan logrando. Y no solo eso, sino que estan transfiriendo su
entusiasmo y Know How a otras areas ayudandoles a implementar mejoras en los
cambios de arreglos y ajustes. De esta forma los avances se estan dando de manera
exponencial.

Esa es la clase de estructura que todos debemos facilitar y procurar en nuestras
respectivas empresas. Cualquiera que sea su actividad, asegurese del éxito de sus ideas
de mejoramiento a base de simplemente darles seguimiento hasta que se conviertan en
realidad. Esto es particularmente importante cuando estamos implementando ideas como
el TPM o la Manufactura Esbelta.

iHaga Seguimiento, disfrute los resultados!
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8 DESPERDICIOS DE MANUFACTURA

Cuando desarrollamos una mentalidad esbelta (lean thinking), estaremos enfocando nuestra
atencion en identificar, evitar o eliminar toda clase de desperdicios. Al observar nuestro proceso
siempre tengamos en nuestra mente los llamados "Desperdicios en Manufactura” clarificados asi por
el Sistema de Produccion Toyota. Estos son...

Defectos.- Fallas en la calidad originan retrabajos, rechazos y pérdida de materia prima.

2. Espera.- Causada principaimente por baja confiabilidad y/o disponibilidad de equipo, falta de
partes o materiales, una programacion deficiente o una mala administracion del personal.

3. Sobre-Proceso.- Procesamiento en exceso. Sucede en todas partes, piense en esos pasos de
proceso que no le agregan valor al producto, también en procesos inexactos y/o incorrectos.

4. Produccién.- La sobreproduccion puede ser tan mala como la subproduccion, también nos
afecta la produccion demasiado anticipada o tardia. Aseguremos que nuestra produccion es
oportuna y en la cantidad correcta.

5. Movimientos.- Hay incontables casos en que los trabajadores o algunos equipos tienen que
hacer excesivos movimientos o que tienen que hacer movimientos incomodos o éstos son
ineficientes (no le agregan valor al producto).

6. Inventarios.- Tener demasiada materia prima, WIP (Trabajo en Proceso), o productos
terminados debido a lotes grandes, frecuentemente pasa inadvertido, pero es una pérdida
financiera.

7. Transportacion.- Un disefio de distribucion de la planta deficiente, un sistema ineficiente de
manejo de materiales, una ubicacién inadecuada, pueden estar causando excesiva
transportacion, lo cual agrega costo y riesgo a la operacion.

8. Recursos humanos no utilizados.- No sélo se refiere al desperdicio de tiempo (que ya de por
si es malo), también se refiere a la gran cantidad de ideas que no escuchamos de elios, que
podrian hacer mejoras al proceso, a las areas de trabajo e incluso un mejor producto.
También es posible gue no estemos utilizando todas las habilidades que tienen, ya que en
muchos casos ni siquiera las conocemos.

Siempre que nos enfocamos en estos desperdicios, hallaremos algo qué mejorar en nuestra
operacion. jPiense en ello!
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Hoja de Intrucciones para "X"' Forma 1

1.

2.

10.

11.

Usted ha sido asignado a tomar el papel del Sr. "X"

El Sr. "P" y el Sr. "Q" son sus subordinados. El Sr. "P" tiene al Sr. "R" como subordinado y el Sr.
"Q" tiene al Sr. "S" como subordinado.

Todos los miembros tienen un sobre que contiene una hoja de instrucciones y cinco cartas
marcadas. Cada carta tiene una sola marca impresa.

El objetivo del juego es que cada miembro de su grupo recolecte un solo tipo de carta marcada,
esto es que refina un juego de cinco cartas marcadas iguales.

Para transmitir hojas de informacion y cartas marcadas, solo se permite comunicarse con el Sr. "P"
y el Sr. "Q".

Segun las reglas basicas, NO se permite usar comunicacion oral ni corporal durante el juego.

Se prohibe mostrar las cartas marcadas que posee o que estan en el buzén a los demas miembros del
grupo durante el juego. Se prohibe también mostrar esta hoja de indicaciones. Manténgala doblada
solo visible a usted.

No puede transmitir mas de 3 cartas marcadas a la vez.

Al enviar informacion, escriba la letra de la persona que envia y la letra de la persona que recibe,
como se muestra en la figura, y coloéquela en el buzon asignado.

Al recibir las hojas de informacion, las tiene que llevar consigo. Estas serdn utilizadas después
durante la sesion de repaso como datos para el analisis de la situacion.

A los participantes que se detengan por mas de 10 segundos se les dara una penalizacion a todo el
grupo (una vez)

Ejemplo de hojas de informacion Postit®
X—P &
Dime tu y el

*,
o

Al cumplir con el objetivo, instruir a todos sus miembros a regresar juntos al punto que el instructor hay
marcado como de inicio o arranque para que €l haga la verificacion y validacion de ejercicio terminado.
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Hoja de Intrucciones para ""P" Forma 2

Usted ha sido asignado a tomar el papel del Sr. "P"

2. ElSr. "P" es subordinado del Sr. "X",. E1 Sr. "R" es subordinado del Sr. "P".

3. ElSr."P"y el Sr. "Q" son subordinados del Sr. "X". El Sr. "Q" tiene al Sr. "S" como subordinado.

4. Todos los miembros ticnen un sobre que contiene una hoja de instrucciones y cinco cartas
marcadas. Cada carta tiene una sola marca impresa.

5. Para transmitir hojas de informacion y cartas marcadas, solo se permite comunicarse con el Sr. "X"
y el Sr. "R".

6. Segun las reglas basicas , NO se permite usar comunicacion oral ni corporal durante el juego.

7. Se prohibe mostrar las cartas marcadas que posee o que estan en el buzoén a los demas miembros del
grupo durante el juego. Se prohibe también mostrar esta hoja de indicaciones. Manténgala doblada
solo visible a usted.

8. No puede transmitir mas de 3 cartas marcadas a la vez.

9. Al enviar informacidn, escriba la letra de la persona que envia y la letra de la persona que recibe,
como se muestra en la figura, y coléquela en el buzén asignado. '

10. Al recibir las hojas de informacién, las tiene que llevar consigo. Estas seran utilizadas después
durante la sesion de repaso como datos para el analisis de la situacion.

11. A los participantes que se detengan por mas de 10 segundos se les dard una penalizacion a todo el
grupo (una vez)

Ejemplo de hoja de informacion Post it ®

Dime tu y el
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Hoja de Intrucciones para '"QO" Forma 3

Usted ha sido asignado a tomar el papel del Sr. "Q"
El Sr. "Q" es subordinado del Sr. "X",. EI Sr. "S" es subordinado del Sr. "Q".
El Sr. "Q" y el Sr. "P" son subordinados del Sr. "X". El Sr. "P" tiene al Sr. "R" como subordinado.

Todos los miembros tienen un sobre que contiene una hoja de instrucciones y cinco cartas
marcadas. Cada carta tiene una sola marca impresa.

Para transmitir hojas de informacion y cartas marcadas, solo se permite comunicarse con el Sr. "X"
y el Sr. "S".

6. Segun las reglas basicas , NO se permite usar comunicacion oral ni corporal durante el juego.

7. Se prohibe mostrar las cartas marcadas que posee o que estan en el buzén a los demas miembros del
grupo durante €l juego. Se prohibe también mostrar esta hoja de indicaciones. Manténgala doblada
solo visible a usted.

8. No puede transmitir mas de 3 cartas marcadas a la vez.

9. Al enviar informacidn, escriba la letra de la persona que envia y la letra de la persona que recibe,
como se muestra en la figura, y coléquela en el buzén asignado.

10. Al recibir las hojas de informacién, las tiene que llevar consigo. Estas seran utilizadas después
durante la sesion de repaso como datos para el andlisis de la situacion.

11. A los participantes que se detengan por mas de 10 segundos se les dara una penalizacion a todo el
grupo (una vez)

Ejemplo de hoja de informacién Postit®

/

Q—-S e

Dime tu y el
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Hoja de Intrucciones para "R" Forma 4

1.

Usted ha sido asignado a tomar el papel del Sr. "R"

2. El Sr. "R" es subordinado del Sr. "P",. El Sr. "P" es subordinado del Sr. "X".

3. ElSr. "P"y el Sr. "Q" son subordinados del Sr. "X". El Sr. "Q" tiene al Sr. "S" como subordinado.

4. Todos los miembros tienen un sobre que contiene una hoja de instrucciones y cinco cartas
marcadas. Cada carta tiene una sola marca impresa.

5. Para transmitir hojas de informacidn y cartas marcadas, solo se permite comunicarse con el Sr. "P".

6. Segun las reglas basicas , NO se permite usar comunicacién oral ni corporal durante ¢l juego.

7. Se prohibe mostrar las cartas marcadas que posee 0 que estin en el buzon a los demas miembros del
grupo durante el juego. Se prohibe también mostrar esta hoja de indicaciones. Manténgala doblada
solo visible a usted.

8. No puede transmitir mas de 3 cartas marcadas a la vez.

9. Al enviar informacion, escriba la letra de la persona que envia y la letra de la persona que recibe,
como se muestra en la figura, y coléquela en el buzdn asignado.

10. Al recibir las hojas de informacion, las tiene que llevar consigo. Estas seran utilizadas después
durante la sesion de repaso como datos para el anélisis de la situacidn.

11. A los participantes que se detengan por mas de 10 segundos se les dara una penalizacion a todo el
grupo (una vez)

Ejemplo de hoja de informacion Post it ®

Dime tu y el
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Hoja de Intrucciones para "'S" Forma 5

Usted ha sido asignado a tomar el papel del Sr, "S"

2. El Sr. "S" es subordinado del Sr. "Q",. El Sr. "Q" es subordinado del Sr. "X".

3. ElSr. "Q" y el Sr. "P" son subordinados del Sr. "X". El Sr. "P" tiene al Sr. "R" como subordinado.

4. Todos los miembros tienen un sobre que contiene una hoja de instrucciones y cinco cartas
marcadas. Cada carta tiene una sola marca impresa.

5. Para transmitir hojas de informacion y cartas marcadas, solo se permite comunicarse con el Sr. "Q".

6. Segin las reglas basicas , NO se permite usar comunicacién oral ni corporal durante el juego.

7. Se prohibe mostrar las cartas marcadas que posee o que estan en el buzon a los demas miembros del
grupo durante el juego. Se prohibe también mostrar esta hoja de indicaciones. Manténgala doblada
solo visible a usted.

8. No puede transmitir mas de 3 cartas marcadas a la vez.

9. Al enviar informacidn, escriba la letra de la persona que envia y la letra de la persona que recibe,
como se muestra en la figura, y coléquela en el buzoén asignado.

10. Al recibir las hojas de informacion, las tiene que llevar consigo. Estas seran utilizadas después
durante la sesion de repaso como datos para el analisis de la situacion.

11. A los participantes que se detengan por mas de 10 segundos se les dara una penalizacion a todo el
grupo (una vez)

Ejemplo de hoja de informacion Postit®

Dime tu y el
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Hoja de Repaso (1)

Forma 6
Total

O _~[x]=O

76 0% -

Total P Q —
T

11O ollo
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