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1.

Introduccion
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; Cudles son tus expectativas

de esta sesion?

(e 4
Objetivos:

=  Aprender japones
= |nfroduccidon a la mejora continua
» Enfenderlas diferencias entre las herramientas

usadas en mejora continua

=  Ver un ejemplo de aplicacion en digitalizacion
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EVOLUCION

EMPRESA TAYLORISTA = PRODUCCION en MASA

Se PERSIGUE - Saturar CAPACIDAD
ELEMENTO CORRECTOR de DESAJUSTES = Los STOCKS \

PROBLEMAS
= con ENTREGAS = El plazo lo dicta la EMPRESA
= con PRODUCTIVIDAD* = Poco FLEXIBLE a los cambios
= con el COSTE = STOCK ELEVADO y € NoQ

MOdGlO pOCO CompeTiTivo / g3 El cliente puede elegir el

auto del color que quiera,

iii Es necesario MEJORARI!! ‘& 4 B siemproy cuandosea

negro,




9/

o &

EVOLUCION

TOYOTA

Craft Mass Toyota Lean
Production Production Production Management
1890s, Europe 1910s, US 1950s, Japan 1990s, Us

¢ ‘ = = L 2
6 ) } \
Production System Management System

= . @

Ve PV = Sl :Por qué un coche
! fabricado en Japén
y transportado a

[ ~10 Millones km?2 } [ ~0,4 Millones km? }

USA, es mas barato
que uno

33 Hab./km? | | 335Hab./km2 [FENEIERTSPENTTY W

. . Detroit -> Hamburgo
@Z [ 18 dias }[ 35 dias } [ Tokio -> Hamburgo ]
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DATOS 8

>

o
-O e N
3 ~ SABIDURIA
c
o = \
T E ~ CONOCIMIENTO
g ' Comprend
( omprender
o= L INFORMACION U PRINCIPIOS
e
S| patos o ) GRmE
Comprender
RELACIONES
/Lo que no se define,
"Without data no se puede medir.
you're just another person e s
with an opinion." no se puede mejoror.

Lo gue no se mejova,

W. Edwards Deming e Arada R -

William Thomson




"Without data
you're just another person
with an opinion."

W. Edwards Deming

i) Feo] o D €

gramos pixel segundos horas

| 0 (s ses| 0] 280

O

p- -
'

’y
180 2,80 400

100%

“In God we trust.
= =« All others must bring data.”

‘ - Dr. W, Edwards Deming

75% .




INNOVACION 10

La Luz
electrica de
Edison no
vino de lo

mejora
continua del
candil

B Si le hubiera preguntado a la gente qué querian,
me habrian dicho que un caballo mas rapido

(Henry Ford)

- Oren Harari -

La Innovacion es el principio: surge de una necesidad (para solucionar
un problema)... pero no es suficiente por si sola en el tiempo.




INNOVACION

9/

Caminos para mejorar
Mejora continua

Innovacion

Pasos pequefios, pero

Pasos grandes de corta

AVANCES . : e
firmes y continuos duracion
CAMBIO GradL_JaI y const_amte; Abrupto, y casi siempre
(casi) sin conflictos conflictivo
PARTICIPACION TODO el personal Unos pocos

MODO de ACCION

Mantenimiento y nuevo
mejoramiento

Abandono de lo actual;
nueva construccion

INVERSION

BAJA

FUERTE

APLICACION

Apta en toda situacién

Aplicable en situaciones
criticas

AVANZAR y prosperar a fravés del camino que mas

interese en funcion de los OBJETIVOS de la empresa,
pero el mas rapido es el que utiliza ambos.

n

(1.00) = 1.00

GBI 37.7

INNOVACION
+
MEJORA
CONTINUA

SOLO CON
| INNOVACION

TIEMPO
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Mejora Continua




COMO MEJORAR

O 13

7

La mejora por parte de CADA trabajador

de las actividades bajo su responsabilidad,

desempenadas cotidianamente

en su drea de frabajo.

MC = [(PS * C') + H]-

BASES

* CONSTANCIA en las ACCIONES

» Actividad PROACTIVA

« Nos cenframos en la SATISFACCION del CLIENTE
 Se logra mejorando los PROCESOS

P = participacion de las PERSONAS
S = aplicacion del SENTIDO COMUN
C =CONSTANCIA en la accion

| =INTENSIDAD en el trabajo

H = apoyo en HERRAMIENTAS

L =inversion LOW-COST

[ No se trata de trabajar MAS, sino de trabajar MEJOR ]




CcOMO MEJORAR

MURA

[ Iregularidades )
Desequilibrios

)

MURI

trabajo

| Sobrecarga de h

MUDA

03 ,
. Que problemas hay en los procesos?

A Falta de
planificacion

a Cansancio -> 5Q%¢

Q Cuellos de botella

3
£
=

Takt time

 “Mura, Mun & Muda”

centramos en las consecuencias; DESPILFARROS

[Como la causa es mads dificil de detectar, normalmente nos




2.1

Valor Anadido




VALOR ANADIDO

“He gastado mucho dinero
en mujeres, alcohol y

;Qué es un

coches. El resto lo he
despilfarrado™

despilfarro?

George Best

Actividades SIN Valor Anadido

= Aguellas por las que el cliente NO estd dispuesto a pagar.

Actividades de VALOR ANADIDO

= Transforman el producto
= Desarrollan la forma, o la funcionalidad.
= Son aquellas por las que el cliente esta dispuesto a pagar.

;. Qué % hay de VA?
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VALOR ANADIDO 17

Ratio tipico de No valor Ahadido vs V. Ahadido

operagiones de VA...

VA \vy como mucho

obtuvieron esto

La mayor parte de las empresas se centran en reducir las

Oportunidad de mejora:
operaciones SIN Valor Anadido




VALOR ANADIDO

o

Una operacion SIN valor anadido es
aqguella por la gque el cliente NO estd
dispuesto a pagar

Q ooooooooo )

J

Objefivo  Objetivo




VALOR ANADIDO

SOBRE

INVENTARIO

SOBRE PROCESO

TRANSPORTE

ESPERA

MOVIMIENTO

RETRABAJO

19



VALOR ANADIDO

9/

. Qué hacer

Prequntar a los encargados:

cuando nos sExisten estdndares?
enconiramos
N un
conu NO
problema?
Cambiar el Dibujar el
estandar estandar
Preguntar a los
trabajadores:
¢, conoces los Formar a la Crear el
estdndares? NO | gente en el estandar
estdndar (aplicar PDCA)

(+): Sea cual sea la respuesta, siempre hay trabajo por hacer

20
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VALOR ANADIDO 21

La forma mas simple y de alcanzar un nivel definido de
calidad o seguridad y MANTENERLO

Calidad

Estandar
| , Conciencia de alta calidad

Tiempor )

El estadndar es la cuna que asegura que una vez
mejorado el proceso, no haya vuelta atrds.
SIEMPRE puede ser mejorado.




COMO MEJORAR

MURA MUDA
‘MURI '

;Cuadl es mejor?







KAIZEN

F5 KAl

-%%% ZEN

?i—g KAIZEN-

I Ciencia 1 Tecnologia

9/

Cambio

Bueno

(para mejor}

Mejora Continua

. 24
INNOVACION
+
MEJORA

CONTINUA
>

[

—>

SOLO CON
INNOVACION

y N

' Se logra ANTES,
Se consigue MAS,

L Sale mdas BARATO |

i

TIEMPO

Diseno

1 n 1 Produccion H Mercado

INNOVACION

MEJORA CONTINUA

“ Una de las caracteristicas de los trabajadores japoneses es que utilizan tanto el cerebro como sus manos "

Kaizen - Masaaki Imai
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KAIZEN

Objetivos

Valor anadido

Seguridad en el trabajo

1

Capacidad competitiva

Entregas

‘ al cliente
Crecimiento ]I :

Gl Mejoras en calidad

Coste

descendente

25



KAIZEN

9/

PREMISAS

Se esta listo para abandonar el pensamiento tradicional

Pregunta 5x ,, ;Por qué? “y encuentra la causa del problema

Preguntar qué podemos hacer, no explicar por qué algo no puede ser

El progreso imperfecto es mejor que posponer el perfeccionamiento

Producir con calidad total y corregir los defectos inmediatamente

Invertir tiempo y creatividad en KAIZEN®, no dinero

Solucionar los problemas en equipo

KAIZEN® no tiene final

[

Una buena idea realizada hoy es mejor que un plan perfecto
realizado la semana que viene

]

26



KAIZEN

O
)

' COMPARATIVA de métodos de
L solucion de problemas

o

] Provier IS Soiion’
L= SN o
S scuion.

Problem

C ] provr [ /S
Lo |

SEEmY - g
i Y-YY-Yvv-
= — i — i > [T
B | Frobien | .zi'ﬁﬁ; —
] souon.

||§9M»

.l- Problem
B == Problem “THINGS WILL WORK OUT @ Fioiei
... —n—>m
——] oM ;o» UN K you UN
m Problem Yo )um. UN Y ;om UN

| Problem | — BN
=4 Problem &

a—

Problem
—
A

e md Problem | —>Ej EEE
1 > S R e
.- -).problem-

Ideas facebook/jeromevadon o

Send me you

27
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Lean
Manufacturing
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LLLLLL

(Producir

- lo que es necesario,

- cuando es necesario,

- con la minima cantidad
\de recursos.

.'A"” es un flujo Lean?




LLLLLL

o

5] ;
:VI\ @
SALIDA O

=
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LLLLLL

Producir lo que es necesario

O Ni mds cantidad, ni menos

= Quién fija lo que es necesario?

cuando es necesario

Q Ni antes ni después

= Quién fija cudndo es necesario?

MIiNiMa cantidad de recursos

O Sostenible
= Quién fija ese minimo?

32
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LEAN M. 33

Construir con blogues LEAN

The Lean Factory

Conftroles

Visuales Stream
Mapping







6 SIGMA 35

El significado de la Sigma E

un indice de ld

de un proceso. MURA

Sigma €s
dispersion

a Un criterio parar validar la fiabilidad de un proceso es indicar
cudntas “sigmas” estan contenidas en mitad de la especificacion.

Q Cuantas mas “sigmas” estén contenidas en mitad de la
especificacion, mas fiable es un proceso, y el riesgo de defectos es
mas bajo.

+N*o

—N*o

Defectos
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6 SIGMA

_—l_\
| | |
X-3c X-2

36

|
-26 X-o X X+o X+20 X+30

Xt G 68370k

X+206 95,40% valores OK

X 30 contiene el 99,73% de valores OK

0y
¢Es mucho o poco? ¥




GGGGGG .

Una Actividad con

"6 Sigma’” representa
solo 3,4 defectos

por cada millon de
oportunidades.

05
¢Es mucho o poco?




9/

6 SIGMA 38

sPor qué necesitamos 6c¢

Significado Practico de “99%" correcto:

» 20.000 articulos de correo perdidos en una hora

» Beber agua no potable durante 15 minutos cada dia

Una Actividad con

» 200.000 recetas equivocadas cada ano “6 Sigma" representa

s6lo@ 3,4 defectos
por cada millén de
oportunidades.

» 5.000 operaciones quirdrgicas incorrectas por semana

» 7 horas de corte de electricidad cada mes

|
-4 -830 -40 -3c -40 -10 0 +]oc +3c +3c +4C +§C +

95.45%

99.73%
99 o937 |
99.9937%

[ttt
99.999943%

99. %
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6 SIGMA

Manufacturing
Distribution of
the Widget Part

Proceso con poca
dispersion,

Pero. .. “'
dzs:en’rrodo \@D

LSL ' USL
T

[FLANE SEEE RN DR R

N
Proceso con mucha
dispersion,

Pero... centrado

39
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CW 40

Define - Definir

Measure

Analyse

Improve

Control

Medir

Analizar

Mejorar

Controlar
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6 SIGMA

DFSS

5 - Robustness
- Robust processes

Where to Start ?

- Design for Six Sigma
- Quality Function

6 Sigma [udsRioyment

4 - Capability.

- Reducing variation
- In-process control
- Statistical tools
Lean
3 - Stability
- Stable processes
- Eliminating waste
- Flow & pull
Kaizen
2 - Overview & Insight
- Visual Management

- WIP control
- Continuous improvement
5S culture
1 - Structure
- Work environtment

- Procedures & Instructions
- Abnormalities visible

The 5" Wave By Rich Tennant
SR
|
NOILLYZidigd
Hod
SATAININd

3
(v‘ wh&%ﬁ." -

“SinGigmais a sgs{em to eliminate detecis as
this PoerPoinl presentation demovnstivates.”

41



2.5

Gestion del
Cambio




GESTION CAMBIO

sUna mujer joven o una
mujer mayore

Dependera de tus
propios Paradigmas!

La realidad es que
ambas estan presentes.

Es importante evaluar los
diferentes puntos de
vistal




GESTION CAMBIO

Q

sUna mujer joven o una mujer mayore
Dependerd de tus propios Paradigmas!
La realidad es que ambas estdn presentes.

Es importante evaluar los diferentes puntos de
vistal...

... Y ver que también hay un senor con bigote

AIBC
e RO

A

BE .

i BABC
ZXCVNM-

44
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45

GESTION CAMBIO

Un paradigma es una manera de
pensar

(basada en valores y creencias y
reforzada por hdbitos, standards y
resultados)

gue influye en nuestra manera de
interpretar un problema o situacion.

Cuando reaccionamos ante una
situacion de una manera usual o
estereotfipadaq, se llama paradigma.

Cada persona reacciona de acuerdo
con unos paradigmas adoptados.

“Las empresas dicen apoyar la
reestructuracion y la reingenieria,
pero el cambio verdadero requiere
que renovemaos nuestro cerebro.
(Dana Zohair).

“No podemos esperar resolver
nuestros problemas mdas dificiles con
la misma manera de pensar que 1os
creo.” (Albert Einstein).

“El verdadero descubrimiento
consiste no en la busqueda de
nuevos ferritorios, sino en mirar con

otros ojos.” (Proust).




GESTION CAMBIO

9/

Gestion i
del N
CAMBIO

quiere
cambios?

Esperar que un
cambio se
produzca sin
dificultades, es
como ir a la playa
y llevar arena
desde casa.

46
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*e
K1
GESTION CAMBIO

PIRAMIDE DE LA RESISTENCIA AL CAMBIO

APATIA,ESCEPTICISMO,
HACERLO
IMPRESCINDIBLE

47

“Siempre hemos trabajado asi”
“Al principio lo haciamos pero...”
“No es mi responsabilidad”
"Nadie me ha dicho”

“"No tengo tiempo”

“De todas maneras, no cambiaria nada”
“Otro trasto que no durard”

“Hay problemas mas importantes”
“Aqui no se puede hacer”

“Ya tengo suficiente trabajo”

“¢Y eso en que ME beneficia?”

Podemos mejorar

ese proceso
No podemos Estamos muy
hablar ahora.. ocupados
A e
\ b & €




-
GESTION CAMBIO f

CHANGE MANAGEMENT & Effects

<

§—=x

Vision

®
a4 &

+ Action Plan + Resources + Incentives

-+ Action Plan + Resources + Incentves

Vision

Vision

Wision

Vision

Vision

+ - + Resources + Incentives
+ Action Plan + - + Incentives

-+
-+

Action Plan + Resources + - +

+
+ Action Plan + Resources + Incentives + - + Communication mmm
+

Action Plan + Resources + Incentives

-+

O 0—
Q=

Skills

Skills
Skills
skills

Skills

Skills

PIRAMIDE DE LA RESISTENCIA AL CAMBIO

Cnmanon —_—

+

iiiiil

Communication e

Communication

+ + +

Communication |

+ Communication |

+ I -

A

.

CHANGE

Confusion

False Starts

Resistance

Anxiety

Caos

La gestion del cambio empieza por la Direccion y necesita

de TODOS los integrantes de la empresa

~—/

48
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GESTION CAMBIO

49

K1
|'I] 5.- BEST In cmss\

Il 4.- Cambio CULTURAL \

-II ﬂ 3.- Cambio RESULTADO)

ﬁ ll 2.- Cambio METODO>

O™
\/
BTy




3.

Herramientas y
Casos practicos
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3. Htas y Caso Practico

3.1 Gestion Visual

3.2 Herramientas Mejora C.
3.3 Mejora C. + Digitalizacion

03




3.1

Estandar y
Gestion Visual




¢Qué numero falta?

La gestion visual mejora la eficiencia




GESTION VISUAL

9/

El ser humano registra la informacion a través de:

83% vista

11% oido
3.5% olfato
1.5% tacto

1,0% gusto

54



GESTION VISUAL

Cualqguier dispositivo de comunicacion en el ambiente de
trabajo que nos dice, dandole un vistazo,
« cOMo deberia hacerse el tfrabajo
* v si se desvia del estandar

Ayuda a los empleados que quieren hacer bien su trabajo a
ver coOmo lo estdn haciendo

Puede mostrar

« donde van las piezas,
« cudntas deben ir alli,
« cudl es el procedimiento estandar

Se tfrata de encontrar sin buscar, ver qué falta y déonde

Facilita la ejecucion rapida y apropiada de las operaciones y
los procesos, reduciendo el riesgo de accidentes.

55



GESTION VISUAL

9/

56




GESTION VISUAL

57



3.2

Herramientas
Basicas




HERRAMIENTAS 59

Exponer problemas > Solucionar problemas -

Definicidn Aplicacion Resultado
4 R
r
L@i - Objetivo

- A través de
@ -Como
N

_




5S . ; 60
Metodologia de mejora continua para mantener las instalaciones
siempre limpias y ordenadas sin esfuerzo.

r - Sin Accidentes
- Mdas productivos
L -
\[\ Mejorar la seguridad y productividad a través
i@? de la participacion de los trabajadores.
\\_j\ No se necesitan grandes inversiones.
- Esla personay no el gasto en limpieza, la clave del éxito
- Eloperario, no estd Unicamente trabajando en su puesto,
también lo mejora y mantiene ordenado.
@ /". - Cambiar el fiempo para buscar, en tiempo para ordenar El Lead Time
-] x = En ordenar se tarda menor que en buscar siempre
= Al ser programado, estd controlado y siempre es el mismo es menor

= Todos sabemos donde estdn las cosas sin preguntar
I

\\'/,
-~ P d
- -~

Se cambia limpiar sélo cuando vienen las visitas o los viernes por la tarde...
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61

5S

:\o)[[fe[e[)y M LOgica con método

.
w
Seiri Sort Separar
(innecesarios)
Seiton Set in order Situar
(necesarios)
Seiso Shine Suprimir
(Suciedad)
Seiketsu | Standardize | Senalar
(anomalias)
Shitsuke Sustain Seguir
(mejorando)

... por un estado permanente de planta para ser visitada (sin hacer ninguna
accion especial)




Separar
(innecesarios)

&
) a8

Situar
(necesarios)

e

Suprimir
(Suciledod)
:O’_

- ~
N

Senalar
(anomalias)

Oo—
E..,/f
Oo—

Seguir =V
(mejorando)

62

sLo uso frecuentemente? Cerca
sLo uso 1vez al dia/sem? Almacenar en otro sitio
En caso de duda, se elimina

Una cosa en cada sitio
Un sitio para cada cosa
Mejor bueno hoy que perfecto manana

Manchar menos es mejor que limpiar mas
Analizar las fuentes de suciedad: eliminar o reducir
Mdaqguinas con zonas accesibles
La limpieza es inspeccidn.

Crear estandares y respetarlos
Si no funcionan, mejorarlos
Estandarizar = gestion visual para mantener

Plan de inspeccion y limpieza
Plan de acciones
Estandarizar = gestion visual para mantener 3S

DESPUES




Resultados

No es un cambio a corto plazo

ANTES | [ DEsPUEs

KIT
DIGITAL

Hew tickets

uuuuuuuuuuuuu

Tiekets closed

Tiekets opened today

63
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TPM R % 64

Mantenimiento Productivo Total:

TPM - Productivo: no es necesario parar, aungue si es hecesario parar, se para.
- Total: Participan todos los empleados

r - Sin Accidentes
- Sin Defectos Paros que pueden
L ] - Sin Averias detectarse con TPM

Mejorar el OEE de las maquinas a traveés
de la participacién de los trabajadores.
No se necesitan grandes inversiones.

- Esla persona y no la mdaqguina, la clave del éxito
- Eloperario, no estd Unicamente trabajando en su puesto,
también lo mejora y mantiene ordenado

- DISPONIBILIDAD o UTILIZACION

- Averias
\/\ - Preparacion y ajustes
é’;: :,? - RENDIMIENTO E== LS Lo LR =
i ¥ 7SI DR ML T 7oL LT
U - Micro paradas O S O, 0,‘-‘5....“ NS
- Velocidad Mgt
- CALIDAD el Utiizacién
- Defectos OEE “: U R - rel::r&::to

- Retrabajos
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Para comprobar la presion de las Paros que pueden

detectarse con TPM

ruedas, no vamos al taller mecdnico

En concepto, es muy similar a las 55, ya que 1° hay que limpiar
la mdaquina en la que se va a realizar la prueba piloto.

Al terminar, ese es el nuevo estdndar en el que queremos
tener la mdaquina... y lo mantenemos.

Se definen unas gamas o pautas y la frecuencia de revision
periodica que realizard el operario que trabaja en la mdaquina.

= Elideal es que no le supongan mas de 5 -10" / turno.
= Hay que formar a las personas: sencillo # conocido.

Como buen sistema de gestion visual, cada problema - %
detectado se visualiza mediante una tarjeta. %

- Sino la puede solucionar en ese momento, color azul.
- Sinecesita recambios o no puede solucionarla, color rojo. \

o

65




. B QP

[EX (e le [ X3 NoO es un cambio a corto plazo

[ ANTES | [ DESPUEs

€ Recambios —

DISPONIBILIDAD [
100%

90%
80%

\
N
70% N
I \
\

60%
50%

KIT ;
DIGITAL '

Después se pueden digitalizar estas actividades (con el proceso “rodado™)
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Causas principales que influyen en el resultado de un proceso

67

- Saberla causa/s que provoca un problema
- Ayuda para enfocar el andlisis en la direccion adecuada

Mejorar la velocidad para resolver un problema
través de la participacion de los trabajadores

que lo sufren SABSA —
No se necesitan inversiones, sélo pensary 3t B3

exponer. \ \ IR

- Brainstorming — Tormenta de ideas

- Datos B / /

- Las personas que estdn en el proceso son los que mads
saben: sin ellos no se puede resolver ni rdpido ni de forma

@ segura

= Completar su conocimiento con el resto de dreas

U = Las jerarquias se tienen que dejar en la puerta
= Al problema le da igual quién sea el culpable

Se requiere que haya un moderador que prepare el andlisis, sobre todo para

problemas complicados o que afectan a varias dreas de la empresa




5M 39 c 68
Definir bien el problema es la base

Aplicacion para conseguir saber la causa f 5M )

Espina de pescado
Causa-Efecto
Ishikawa
\Dicgramo de Grcndolj

METODO

MANO de OBRA

MATERIAL = Management
= Mediciones
= Seguridad

=  Software/Hw

En funcion del proceso y del tipo de empresa, se adapta la cantidad de “M".

RN RN

ssee
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69

5M

Resultado

Cocina no calienta

Cuchillo mellado

Sartén es del pescado

-
SIGUIENTES PASOS
1. Datos para cuantificar
2. Discriminar causas
secundarias
3. Establecer plan de

acciones (PDCA, 5W, 8D...)
J

“probiema I
5

Tortilla

\ Cocina sucia

Aceite poco caliente

\ Receta en japonés \ Sin ventilacion

sabe mal

CTorfila |

| 2 1 |
\es‘ra fria k

L patata J'




POKA-YOKE

Es bueno hacer las cosas bien la primera vez, y es ain mejor hacer que sea IMPOSIBLE
hacerlas mal desde la primera vez.

70



3.5

Caso practico
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EJEMPLO 72

Implantacion en la
Desarrollo del proyecto
empresa

Metodologia CYP

Cambio en los

Deteccién de dreas con mefodos de frabajo

mayor impacto Las soluciones
: IT se compran,
Formacion en la s
solucion i f .

y ] desarrollada ranstormacion

Eleccion de la tecnologia digifql se
7 _I_.m

optima construye.

Gestion del cambio

Construccion de la :
solucion digital en funcidn Seguimiento de los
de las necesidades resultados

1° TransFORMACION de PERSONAS para después transformar el NEGOCIO




EJEMPLO

oo
oo
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73

- PYME dedicada a mecanizado de piezas con resultado negativo
en cuenta de resultados.

= Quieren ver si pueden conseguir una mejora de productividad

04| | PANELKANBAN | L Tl
- Tras evaluacion inicial de CYP, se realiza un andlisis de causas, .

PROBLEMA - CAUSA EFECTO [
S i i e o RS

impacto en resulfado econdmico y propuesta de solucion. s v o et

2. Los paneles son ifiles, pera no se actualizan
Cavsa:
- Sl

o SOLUCION FRIORIDAD i
.

= La falta de productividad es una consecuencia de las
lagunas de planificacion en parte, por deficiencias organizativas

IMPACIGE &

FACILIDAD 5 400

CORIO PLAZO 10

198110 908 6 ecEIaID 1N 1 pieza e

- . 1—~2 s[a]s & 78
[ 07 | | SATURACION MAQ

& @ E(@ae H @

- No se mide la saturacion de las maquinas mediante ratios. " — o @

én de las mdquinas med R —
on muches planes acumulades)
S

= Toma de datos para Implantar KPI de saturacion en cada |
maquina.

SOLUCION FRIORIDAD &

R A SR
weacto 10
FACILDAD 10 D 700

CORTO PLAZO

PARETO: Focalizarse en el 20% de causas que solucionan el 80% de los problemas

01. 02. 03. 04. 05.
Establecer un Eliminar tareas que  Reordenar las Incluir herramientas Implantar
Unico panelde  no aportan valor funciones de que mejoren la 55y TPM

planificacion anadido cada persona eficiencia




EJEMPLO Q 7

’
- X

01.

Establecer un

Unico panel de
planificacién &

- Panel Unico de planificacion: habia varios y repetidos
- Establecidas ventanas horarias por tipos de trabajos

02.

Eliminar tareas que

no aportan valor
anadido -

- Cambio sistema para realizar ofertas
- Anadir fecha necesidad en planos (antes
estaba la fecha del pedido.

03.

Reordenar | . L
eordenar las - Cambios organizativos para tener

f n i n H NTRADA HORAS
unciones de un responsable de turno que coordine WAQUINAS
COdO perSOhO - Fecha del Dato | 16/11/2022 E

FRESADORA - 1

Méquina ON

( 123456): |59

= Ejecucién de Programa
04. | I ' [iza4sk(50)
Incluir herramientas KIT s
que mejoren la .
eficiencia DIGITAL . |
05. . -
Implantar - Sin orden fisico no puede haber orden mental

55y TPM - Readlizacion de piloto en tornos
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. DESPUES |

EJEMPLO 75

Facilitar la limpieza

Mejorar la ergonomia

Facilitar la gestion
visual

Facilitar el control
del avance




EJEMPLO

Eliminar el error

Eliminar despilfarros
Mejorar ergonomia

Asegurar la
planificacion

DESPUES

76
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RESUMEN 78

58 es una herramienta para
crear y mejorar, Seguir mejorando
continuamente, el control
visual de los procesos

Senalar anomalias

vy

Suprimir suciedad | =)=

/7 | \
Situar necesarios ﬁﬁ

-

s

Separar Innecesarios £ ag

63 SEGURIDAD...




RESUMEN

Herramienta de mejora continua para estandarizar
mediante gestion visual
i}

romper con la situacion actual analizando las causas para mejorar
> KAIZEN"

INSETITUTE

Producir lo que es necesario,
cuando es necesario,
con la minima cantidad de recursos

indice de dispersién de un proceso
de 3,4 ppm

La Digitalizacion es un apoyo que mejora esas herramientas




RESUMEN
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Mejora continua para ]
adolescentes

FIFO

Comete primero el pldtano maduro que alimenta mds

5$

Donde estdn las zapatillas rojase - En su sitio

GESTION VISUAL

A que voy yo v |lo encuentro

POKA YOKE

Ni pero, ni pera

BENCHMARKING

y si fus amigos se tiran por un puente, 31U también te tirase

BRAINSTORMING

Qué hay para comer? - Comida

PDCA| Site duele, es que se estd curando
JIT Me compras una moto? - Una azul y otra verde te voy a comprar
TACK TIME| Bébete el zumo, que se le van las vitaminas
SMED| Ponte ropa interior limpia, por si te pasa algo y tienes que ir al hospital
TPM| Abrigate, que hace frio
VSM| Todo te entra por una oreja y te sale por la ofra
MUDA| La mierda os "coming", esto parece una leonera
PARETO| Es la primera vez que me siento en todo el dia
TRABAJO ESTANDAR| Hazlo asi porque lo digo yo, y punto
KNOWLEDGE TRANSFER| Preguntale a tu padre, que es un "sabelotodo"
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