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1 DIAGNOSTICO: ANALISIS POR LA VIA NEGATIVA - PROCESO NO INDUSTRIALIZADO

Incidencia: cosa que se produce
en el transcurso de un asunto y
que repercute en el alterandolo o
interrumpiéndolo.

Sin estandares y 5 S’s, olvidese del resto.

*

Lo que Taiichi Ohno nos quiere decir, es
gue necesitamos garantizar las condiciones
estandar del proceso, pues esto es la causa

LA TEORIA DE LA MEDICION DEL DESPILFARRO (TMD)

La falta de anticipacion genera un
despilfarro en forma de pérdida de
tiempo por incidencias. Fallos de gestion.

DESPILFARRO

POR
INCIDENCIAS

Las incidencias implican
interrupciones causadas por:
Falta de material.
Falta de herramientas.
Averias de maquinas.
Falta de informacion correcta.
Desequilibrio de carga/capacidad:
asignacion incorrecta de recursos.
No Calidad - Reprocesos.

zadecon.es

La falta de supervision y correccion
provoca despilfarro por bajo
desempeno. Las incidencias debidas a la
falta de anticipacion provoca tambien bajo
desempeno por el caos vy la entropia que
derivan en errores y desmotivacion.

El bajo desempeno implica un
incremento de tiempo en forma de y/o
esta causado por:

Baja velocidad de maquina.

Baja actividad.

Infidelidad al método.
Incumplim. buenas practicas de ejecucion.
Ausencias del puesto.

Tiempos OCIOSos.

Generacion de defectos.

DESPILFARRO
POR
INCIDENCIAS

TIEMPO
DE

EJECUCION

TIEMPO
ESTANDAR

Esta es la situacion que nos encontramos
en un proceso No industrializado.

A Documento de uso
exclusivo de Zadecon.

No difundir sin autorizacion

VALOR REAL

VALOR MEDIO

h 4

VALOR ESTANDAR

DESVIACION MEDIA

de los estandares efecto. Cambios de trabajo no planificados.

Entendemos el control como el acto de
reflexion consistente en:

FALTA DE ANTICIPACION

1

INCIDENCIAS - BAJO DESEMPENO ==)| PROCESO A NO CONTROL

- Comparar la realidad con un patron.

- Cuantificar la desviacion.

- Conocer las causas de dicha desviacion.

- Aprender.

- Y mejorar para reducir la cuantia de la
desviacion en el siguiente ciclo.

FALTA DE SUPERVISION
Y CORRECCION TIEMPO NO MEDIDO

I I——————,

= TIEMPO POR INCIDENCIAS + TIEMPO BAJO DESEMPENO + TIEMPO ESTANDAR

SOLUCION - TRABAJO ESTANDARIZADO

EL ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS DEFINE

TIEMPO TOTAL

* LAS CONDICIONES
ESTANDAR HACEN
POSIBLE EL METODO EL TIEMPO

—_— . .

PLANIFICACION CONDICIONES ESTANDAR: 5SS METODOS DE TRABAJO TIEMPO ESTANDAR CONTROL POR LA DIRECCION

Modos operatorios.
Tiempos determinados por hitos.
Equilibrados tipo.
Velocidad de maquinas.
Actividad.
Buenas practicas de ejecucion.
Aplicacion de politicas.
Autoinspeccion y aseguramiento de calidad.

EL METODO DETERMINA

Disposicion operarios y cualificacion.
Materiales.
Consumibles.
Preparaciones de calidad.
Estado previo de las maquinas y utiles.
Herramientas.

Informacion necesaria.
Disposicion del puesto.
Politicas.

PRL - EPI'S.

ANTICIPACION (ANTES)

Comparacion del tiempo real vs estandar.
Analisis de desviaciones y reflexion.
Lecciones aprendidas.

Analisis y seleccion de las propuestas de
mejora de los mandos intermedios.
Elaboracion de otras propuestas de mejora
de mas calado.

Aprobacion de inversiones.
Asignacion de prioridades y recursos a la
puesta en marcha de mejoras.

CONTROL DE LA PRODUCTIVIDAD Y MEJORA (DESPUES)

Dimensionamiento ajustado de recursos -
Simuladores de carga y capacidad.
Cadena de suministro de materiales.
Planificacion de la calidad.
Planificacion del mantenimiento.
Suministro de herramientas.

Diseno de la informacion y especificaciones.
Establecimiento de politicas.
Auditorias de condiciones estandar.

TIEMPO

Comp. tiempo real vs estandar. EETIsyss

Se corrigen las causas de
desviacion mas destacadas.
Analisis de desviaciones.
Propuestas de mejora.

SUPERVISION Y CORRECCION /
FORMACION (DURANTE)

LA DIRECCION DE OPERACIONES HACE CUMPLIR

IMPLANTACION: OBJETIVO - PROCESO INDUSTRIALIZADO

CICLO
PDCA a 7

PASO 1 PASO 2 cicLIcO

Controlar la productividad para sistematizar
la mejora continua.
ANALIZAR - LECCIONES APRENDIDAS - MEJORAR

MEJORA CONTINUA: A PARTIR DEL CONTROL }

Lo unico que cualquiera pide es una
oportunidad de trabajar con orgullo. A los
trabajadores no les gusta cometer errores.

La estandarizacion de hoy... es €l
fundamento necesario en el que se basa
la mejora de mariana. Si uno piensa en
la “estandarizacion” como aquello que
refleja la mejor practica que se conoce hoy
en dia, pero que se mejorara manana...
llegara lejos. Pero si uno piensa en los
estandares como algo limitador, entonces se
parara el progreso.

Anticipacion: Asegurar las condiciones
estandar para reducir las incidencias.

Supervisar y corregir: Asegurar el modo de
ejecucion del método para reducir el bajo

desempeno. W. Edwards Deming

IMPLANTACION: ASEGURAR LA ANTICIPACION Y LA SUPERVISION

Tu obligacion es habilitar las condiciones vy
formarles para que no cometan errores y asi
puedan sentirse orgullosos.

Henry Ford

El valor estandar es el resultado que generara la

mejor practica que conocemos hoy.
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TIEMPO TOTAL

TIEMPO POR INCIDENCIAS

TIEMPO

TIEMPO
ESTANDAR

TIEMPO ESTANDAR

TIEMPO DEDICADO A ORGANIZAR Y PREPARAR LAS CONDICIONES DE TRABAJO
|

BAJO MEDIO ALTO

NIVEL DE ANTICIPACION

DESDE LA EFIGIENGIA OPERATIVA HASTA LA ESTRATEGIA COMPETITIVA



