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1. INTRODUCCION

Lo necesidad por hacer mejora continua de une manera efectiva en las empresas es
imprescindible ya que los requerimientos del cliente -mayor calidad, mejor precio, servicio mds rdpico
y efictente. tecnologia avanzada- son cada vez mayores y esto es a nivel global.

Un ejemplo de los estdndares de calidad se da en los RPPM (Rechazos de Partes por Millén de
Piezas embarcadas) que se manejan en el ramo automotor: cn el afio de 1993 eran permitidas 2500
piezas no conformes por cada millén enviados al cliente, lo que significaba el 99.75% de piezas buenas.
Con el transcurso del tiempo y con estdndares de calidad mds exigentes, en el afio de 1999 solo se
permitian 50 por cada millén, esto es, el 99.995% de piezas conformes, y asi en el afio 2000 solo se
permitirdn 25 (99.9975% de piezas conformes)

Los estdndares de precio en los LTA’s (acuerdos a largo plazo) son cada vez mds ventajosos para
las armadoras ya que requieren una rebaja afio con afio en el precio y si nosotros mantenemos el costo
igual, al final de un LTA (tipicamente de 5 afios), nuestro producto resultaria perdedor en ganancias si
no mejoramos, reduciendo los costos de produccién, manteniendo la calidad del producto y asi manejar
un precio competitivo.

En el caso de los requerimientos del cliente en cuonto a la calidad y efectividad en el servicio y la
entrega, se hacen evidentes en la peticién cada vez mds frecuente de los clientes para entregaries
Justo a Tiempo (JIT por sus siglas en inglés), esto es, el tiempo de entrega desde el pedido del
chiente hasta su instalacién en el vehiculo no debe ser mayor a 15 dias.

En cuanto a los estdndares en los requerimientos de tecnologia de nuestros productos, éstos van
cada vez mds encaminados hacia sistemas integrales de partes, es decir, diversos compgonentes
individuales ensamblados en un solo nidmero de parte para cliente por ejemplo, los pdneles de puertas
no deben ser ya solo la parte pldstica con detalles de tela, sino sistemas que ntegren los controles
para accionar puertas, ventanas, espejos, bocinas, y demds implementos segtn el precio del vehiculo.

Una de las principales razones por hacer mejora continua es el hecho de que es un requisito del
QS-9000 (Requerimientos del Sistema de Calidad para Ford, GM y Chrysler) ya que en éste existe un
elemento "Mejora Continug”, el cual indica en la seccién “General’ que el proveedor debe
continuamente mejorar en calidad, servicio (incluyendo entregas a tiempo) y precio para beneficio -e
todos los chentes, sin reemplazar la necesidad de hacer innovactones de mejora. Se requiere gque .a
filosofia de inejora sea plenamente difundide a través de toda la organizacidn del proveedor y que sec
extendida a las caracteristicas del producto con alta prioridad en las caracteristicas especiales.
Requiere también que las caracteristicas de costo o precio deben ser uno de los indicadores clave
dentro del sistema de mejora continua, asi comeo desarrollar un plan de accidn prior izado en procesos
que han demostrado estabilidad y aceptable capacidad y desempeiio para mejorarlos continuamente.

En la seccidén “Mejoramiento en Calidad y Productividad” se requiere i1dentificar oportunidades
para mejorar la calidad y la productividad e implementar apropiados proyectos de mejora, y respecto
a la seccion "Técnicas Para la Mejora Continua”. se requiere demostrar un conocimiento total de
medidas v metodologia de mejora continua y usar aquellas que sean apropiadas.

PAGINA 1 TESIS CON
FALLA DE ORIGEN




Otro factor importante que nos debe motivar hacia mejorar continuamente es la competencia,
empresas del mismo ramo, con el igual o mds presupuesto que estdn en el negocio tratando de vender
el mismo tipo de productos a mejor calidad, prontitud, precio y servicio y que nunca estén estancadas.

Es comun encontrar empresas compradas por corporativoes con recursos econdémicos
increiblemente mayores, pero que en territorio mexicano no muestran una inversién o tecnologia de
punta como las de sus plantas en sus paises de origen. Confiando en la mano de obra barata y de buena
calided de México, deciden comprarlas, reditudndoles excelentes ganancias. Pero los recursos
econdmicos de estos corporativos y su avanzada tecnologia sirven de poco si a esto no se le agrega la
mejora continua como un hébito. El llamado rngenio de/ mexicano es un factor que le debemos sacar el
mdximo provecho, dirigiéndolo con el orden debido, incursiondndolo en el nueve paradigma de la mejora
continua.

Cudntos de nosotros estamos en una empresa en la que el personal utiliza viejos mérodos para
trabajar, heredados por lo persona anterior, viejos formatos de llenado de datos, procedimientos
para cumplir el QS-9000 que nunca se le realizan cambios para focilitar la forma de trabajar (por el
contrario), lay-outs inalterables al paso del tiempo, ineficaces métodos para solucionar problemas,
obsoletos sistemas para el manejo de la informacién, gerentes o directivos eficientes como
administradores pero ineficaces como lideres, sin visién de un futuro de “empresa de world class”, y
sin disposicidn a dar un cambio frascendental, sin espiritu pionero. con actitudes hacia los operarios
de intimidacién, de busqueda de culpables, de distincién en estacionamientos, bafos, comedores,
tolerancia de hora de entrada, siendo la dnica diferencia la oportunidad de estudiar.

La industria automotor en México atraviesa por una etapa de cambio, hacia un etapa mads en ia
evolucién de la tecnclegia, de nuevos métodos de trabajo, estandarizacién de los sistemas de calidaa
en fin, hacia un cambio de paradigma de Calidad y del Servicio. A veces, estos cambios son obligados
por las Corporaciones duefias del capital de las fdbricas o maquiladoras mexicanas, sin embargoe a
estos nuevos cambios a la forma tradicionatl de hacer las cosas, debe agregdrsele el cambio personal
de todos los trabajadores (sindicalizados y no sindicalizados), debiéndose dar de una manera paralela,
comprometiendo al trabajador con una nueva cultura de hacer las cosas. que sea congruente con lo que
€l espera de la empress en que trabajo y en la que pasa con regular frecuencia un tercio de su dia. y
de la cual depende parte de su futuro o su desarrollo personal.

Lo que propone en la presente tesis, es un cambio de cultura en todo el personal mediante técnicas
de mejors en todas las actividades de una empresa y la creacién de un ambiente laboral en lo que
todos se sientan comprometidos e involucrados en ese cambio, sabedores del beneficio a corto y a
largo plazo de laborar en una empresa de “clase mundial”.

Se tratard de trabsjar primero con ese cambio de cultura del personal. ya que sin esto, cualquier
método o técrica de trabayo, es posible que no se mantenga en formo sustentable. Las ideas de
mejora en los procesos o actividades de la empresa, los trataremos de obtener de la misma gente que
diariamente hace su trabajo y que es la experta, ya que ellos son los que estdn inmersos en los
problemas. conociendo como ninguno las posibles soluciones de los requiriendo solo el apoyo de ".s
gerencias y del personal que debe serviries, ya que su trabgjo es la fuente de ingreso de la empresa.
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2 INDUCCION AL COMPASS

2.1 Definicién

Compass literalmente significa: Continua Optimizacién de los Procesos de Manufactura,
Sistemas de Administracién y Estandarizacién (Continuous Optimitation of Manufacturing Process,
Administration Systems and Standatitation)

El otro significado que se le da es que la traduccién de la palabra Compass al espafiol significa
8rdjula. Para propdsitos de este material, el enfoque es que cualquier empresa puede hacer mejoras
en sus métodos, productos o servicios pero si estos esfuerzos no se encaminan hacia un objetivo
comin, poco va a servir para un propésito global. Una Brdjula (Compass), proporciona una direccidn,
un norte verdadero en la que todos los esfuerzos sumados llevardn a la empresa a ser la mejor en su
ramo.

Tipicamente, en el primer dia de una semanc Compass, se les pide a los participantes que cierren
los ojos, a continuacidn se les pregunta ddénde creen ellos que se encuentre el norte geogrdfico
desde donde estén sentados, se les pide que apunten con su dedo indice el lugar donde estén
pensando, seguido de esto se les pide que abran los ojos. La sorpresa colectiva es que todos los
participantes sefialan un lugar diferente, todos creen tener la verdad, pero ningunc cuenta con la
brijula que se las indique. La analogia que se hace es que si todos dirigimos el esfuerzo personal
hacia donde se cree que pueda surtir un efecto positivo en el trabajo individual o colectivo y no se
escoge una direccidén por consenso, lo mds seguro es que cualquier esfuerzo individual no va a
impactar sigmificativamente en el desempefic global de la empresa. Compass proporciona esa
direccidén hacia donde hay que enfocar los esfuerzos de todo el personal.

Existen también, como se mencioné en la introduccidn, elementos detrds de los altos estdndares
en la industria, de los altos requerimientos del cliente demandados continuamente por el mercado
global:

= Mayor calidad (ej. Niveles de RPPM mds estrictos)
= Mejcr precio (ey. Precio de Venta - Costo = Ganancia)
* Servicio mds répido (ej. Proveedores Justo a Tiempo)
= Avanzada tecnclogia (3. Sistemas integrados)

Tradicionalmente, los proveedores de la industrial del cutomdvil, han fabricado componentes
independientes (asientos, pdneles de puertas, toldos, sombrereras, tableros, manijas, alfombras,
switches, arneses, etc),

Sistemas de asientos. Acisticos. Switches, Alambres arneses
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Terminales y Conectores

Sistemas de techos y pisos. Interiores. Partes electrdnicas

Sin embargo la tendencia actua! es disefiar y fabricar sistemas integrales que rednan en un solo
componente varios sistemas antes independientes.

-
ar et
Skt b veg -

Vo abmi cares
ik p

Pdncles de puertas integrados. Pdneles de instrumentos integrados

Un cliente satisfecho siempre nos va a ser fiel, pero un cliente deslumbrado (conociendo sus
expectativas y ddndaole valor agregado) va siempre a abogar por nosotros cuando exista un nuevo
proyecto, reteniéndonos como su proveedor.

Compass es un procese orientado a la gente, se enfoca en la mejora continua de procesos y
productos a través de la reduccién de variabilidad y la eliminacién de desperdicio. Provee
estrategias de supervivencia a largo plaze y resultados tdcticos a corto plazo. Los Criterios son la
estrategia y las Sesiones son la tdéctica. El proceso se da a través de una clara concientizacién de
Compass entre todoes los trabajadores y el otorgamiento de reconocimientos a cada nivel alcanzado
(bronce, plata, oro).

La medicién del desempefio de Compass estd ligado o los indicadores de la empresa auxilidndose
por el cumphmiento del elemento del QS-9000 “Revisién Gerencial” y el de "Andlisis y Uso de Datos
a Nivel Compaiiia”. los cuales requieren que se revisen y documenten las tendencias en calidad y
desempefio operacional (productividad, eficiencia, efectividad. costo de la pobre calidad. etc) y
actualizar los niveles de calidad para las caracteristicas claove de los productos y servicios. Es
necesario hablar con datos, porque lo que no es medible no es perfectible.

El objetivo de Compass es crear y mantener unc cultura propia e interna donde la mejora
continua y la blsqueda de los principios del pensamiento esbelto (lean manufacturing), sean la
manera de hocer negocios por todos, todos los dias.
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Una manera grdfica de explicar el funcionamiento del Compass, se muestra a continuacién:

Ehenanacion de Desprerdine oo Reducs oan e Vaciatnhdad

Mo Arnbuente Salud
Seguridad

Pensar en el Sistema + Enfoque en Procesos y Resultados + Pensar que los problemas son tesoros
+ No juzgar/No culpar, nos proporcionan el cambio de cultura en los aseociados, y ya que el programa
Compass se basa en la gente, es por eso que la base del modelo Compass estd integrado en el bloque
inferior. El detalle de cada uno se dard en el médulo de Fundamentos

El siguiente bloque lo conforman las 7 herramientas que van a dar sustento a lo anterior. son
conceptos que refuerzan el cambio de cultura de los asociados haciéndoles de su conocimiento fa
intencién del ebjetivo del programa.

El tercer bloque lo conforman los mddulos que se enfocon en un cambio en el ambiente de
trabajo, con la intensién de hacer del lugar de trabajo especifico del asociado un lugar ordenado.
limpio, seguro y saludable.

Los pilares de la casita, estén formados por los médulos técnicos agrupados en dos bloques: los
que se encargardn de cuestiones de Calidad y los que se enfocan en los Procesos, sin que esto

signifique que se lleven en forma independiente o separados.

La parte superior de la casita indica e! objetivo del programa: Eliminacién del desperdicio y
reduccién de la Variabilidad dando con esto, mejora continua en el valor, la calidad y en el servicio.

TESIS CON
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En la parte interior, se encuentra la retroalimentacién que se da en el programa por medio del
reconocimiento que se da a cada nivel alcanzado (bronce, plata y oro), a través del cumplimiento de
los criterios correspondientes. El reconocimiento efectivo que la empresa puede dar a sus empleados
puede consistir en premios como camisetas, gorras, plumas, llaveros, etc., alusivos al programa o a la
empresa. No se recomienda premios en dinero,

En el centro también se encuentra el llamado “circulo de control” (Planear. Hacer, Verificar Yy
Actuar) ya que el programa no es perfecto y debe ser mejorado siempre.

2.2 Mdédulos y Criterios.
Los médulos (o herramientas) y criterios son la forma de trabajo del Compass. Los primeros nos
dan las herramientas bdsicas del desarrollo de las sesiones y los segundos son los requisitos u
objetives que debemos cumplir para lograr un nivel de reconocimiento.

Los Criterios de COMPASS proveen estrategias de supervivencia a largo plezo y excelencia
competitiva. Representan “mejores prdcticas” en varias disciplinas, tales como: : :

~ Organizacién en el drea de trabajo

» Mantenimiento Preventivo

~ Capacidad para resolver problemas

~ Manufactura Justo a Tiempo

Los Criterios son una serie de requisitos que debemos cumplir, se convierten en retos mayores a
medida que se aumenta de nivel- esto es un acercamiento "paso-a-paso” para alcanzar “Lo Mejor en
su Clase”. Los niveles a alcanzar son reconocimientos a cada uno de ellos (nivel calificacién, bron =,
oro). La compieta implementacién de los criterios puede tomar de 2 a 4 afios, dependiendo de la
cultura en la que se encuentre lo planta y sus précticas.

Este sistema de mejora continua contiene 11 médulos los cuales contienen criterios que deberdn
cumplirse para poder aspirar e un nivel de reconocimiento mayor. Una breve descripcién de dichos
mddules se da en el cuadro de abajo. En el capitulo 6 se explicard cada uno de ellos de manera mds
detellada.

MODULOS DESCIPCION

{ Fundamentos Describe los principios y conceptos para el éxito de la mejora .

! continua a largo plazo. Su objetivo es hacer un cambio de cultura en .
! todos los asociados

Medio Ambiente, salud | Prevencidn y eliminacidn de mesgos de trabajo

y seguridad

| 5s Mantener un ambiente de trabajo seguro, impio, orgaruzado, visual y

! eficiente

| Mantenimiento total | Mejorar la disponibilidad del equipo

- productivo (TPM)

i Solucion de problemas Un enfoque sistemdtico paora i1dentificar la causa raiz y desarroller un |
; plan de implementacién a prueba de errores '

: Clirnieas de Calidad Diagndéstico que identifica y da prioridad a los problemas para

. después aplicar un tratamiento rdpido y efectivo
| Busqueda de la cousa | Buisqueda de la causa reiz de la falla del proceso

raiz
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A prueba de error | Aplicar un sistema de acciones que aseguren no ocurran o se repitan

{(Poke-Yoke) los problemas

Certificacidén del | Asegurar que los procesos seen predecibles y capaces de alcanzar los

proceso requerimientos del cliente

Materiales Mejorar el flujo de los partes, enfatizando el sistema de jalar (pull)
dentro del sistema de justo a tiempo

Justo a tiempo (JIT) Optimizar el fluje de material satisfaciendo los requerimientos del
cliente

2.3 Sesiones
Las Sesiones de COMPASS proveen resultados tdcticos a corto plazo con mejora incremental.
Algunas de las recomendaciones, para llevar a cabo las sesiones, sin limitarse a ellas, se mencionan a
continuacién:

- Un equipo multi-funcional es organizado y se le da entrenamiento en herramientas que
ayudardn en la implementacién de las mejoras rdpidas. Tipicamente son de 10 a 20 personns,
dependiendo del tamario de la planta.

- La seleccidn del equipo Compass debe ser definida y difundida con al menos una semana de
anticipacién, y la gente a participar deberd ser invitada formalmente.

- La conformacién de la diversidad de el equipo dependerd del médulo a impartir, por ejemplo, si
el mddulo es JIT en una linea de produccidn, se necesita la participacién mayoritaria del personal
de produccién que conozca el procesos a ser mejorado y en menor nimero, pero siempre
necesarias, a personas que no trabajen directamente en esa linea ya que éstas proveen de una
perspectiva diferente y sin influencias.

- Las Ideas no implementadas durante las sesidn son guardadas en el "Badl de Tesoros”,
priorizando, y asignando fechas para implementacidn, asi como una persona responsable de
asegurarse de que se lleven a cabo.

-~ €l Progreso es seguido muy de cerca, tipicamente en las juntas mensuales de revision
gerencial, presentdndose a las mismas el lider del equipo.

- Los Facilitadores de COMPASS trabajan con el Gerente de Plantc para planear la sesién.

- Una Sesién COMPASS puede durar unos dias, una semana, dos semanas etc. La duracidn es
dictada por la complejidad del problema a ser mejorado y por los recursos que se tengan
dispontbles. Preferentemente deben de ser de lunes a viernes, como se muestra en lo tabla de
abajo.

- E! lugar a desarrollar las sesiones puede ser lc sala de capacitacién o cualquer aula habilitada.
Durante los dos primeros diwos, puede utiltzarse algdn lugar fuera de la empreso.

- €l equipo sugerido es: un proyector de acetatos o sistema “Data Show". hojas para rotatofro,
plumones, cronémetros, formacidn en "U” de los mesas.
-~ Las personas invitadas a la sesiones, no deben ser interrumpidas durante toda la duracién de

fas mismas.
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Se recomienda contar cen
integrantes del equipo debe ser costeada por la empresa.

servicio de cafeteria y de ser posible, la comida para los

Para cuando se requiera de personal sindicalizado, es conveniente hablar previomente con los
representantes sindicales de la empresa para hacerles de su conocimiento las intensiones,
objetivos y beneficios del programa Compass y asi contar con su apoyo. ya que en algunos dias,

las sesiones pueden durar mds de 8 horas.

Asignar un nombre distintivo del equipo.

Recursos financieros para comidas, servicios y material no productive (pintura, tornilleria.
materiales de impieza. etc)

Papeleria (preparar folletos o cuadernillos con resdricnes de los médulos), Idpices, etc.

Material diddctico para dindmicas de grupo. (juego de dados, juego de plumas, juego de la
pelota, juego de nombres)

Plan tipico de una semana para una sesién COMPASS

]

| DIA 1 (iunes) DIA 2 (martes) DIA 3 (miércoles) DIA 4 (jueves) DIA 5 (viernes)
, 1. Introduccidn 1. Modulo Técmco | 1. I 5 1. Impl 6 1.  Presentacién a |
i 2. Module de Especifico las Gerencias !
I Fundamentos 2. Establecimiento 2. Elaboraciin det | 2 Comida o cena |
! 3. Caminato de de Objetivos Reporte de de grupo *
busqueda de | 3. Recoleccisn  de Resultados 3. Reconocimiento |
i desperdicios Datas H
| 4 Lluvia de Ideas
' 5 Desarrollo  de |
Soluciones ;
2.4 Seguimiento
Un ejemplo de los resultados a ser monitorados se da en la siguiente tabla:
Total Yotat
Planta compass Tou: om At | mepss | oatwery | Sdte | Premium
Level incident Severity [y . Mook Schedule Freight
Rate Rate
Ctase Mundisl os 0% 85% 25 100 35 $1.000 100% 100% $3.000
1
Oro 100% 0.50 0% B5% 25 100 35 $1.000 100% 100% $3,000
2
g
§ Plata 100% 1.33 2% 73% 117 37 27 $4.000 96% 98% $7,000
3
-
3
|2| 8conce 100% 2.7 5% 62% 208 533 20 $7.000 97% 7% $11,000
i
SIneE RS TARE 7% 50% 300 750 15 $10.000 95% 95% | $15.000

Los resultados que se vayan dando a través

de las sesiones Compass deben ser medidos y
monitoreados a través del sistema de revisidn gerencial o por aigun otro equivalente. esto para
medir el avance (o retroceso) de nuestras metas en cada nivel de reconocimiento.
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3 NIVELES DE RECONOCIMIENTO

Se dard un reconocimiento a cada nivel alcanzado (Nivel de Calificacidn, Bronce. Plata, Oro), esto

puede ser de forma simbdlica o con algun tipo de recompensa que no sea monetario (ej. Souvenirs,
diplomas, festejo, etc.).

3.1 Punto de partida

En el punto de poartida debe reconocerse ddnde estamos y qué necesitamos plonear parc
mejorar. Un ejemplo de esto se da en el siguiente grdfico. en donde se observa un desorden en la
linea de produccidn, en el flujo de materiales, cartas de control estadistico del proceso (CEP) fuera
de los limites de especificacién, exceso de produccidn, desconocimiento e inconformidad de la gente,
mucho producto no conforme, herramientas en lugares inapropiados, alto inventario, etc

‘S'&Hi .

FinsHED
acops

3.2 Calificacién

El nivel de calificacién es cuando se prepara y planea los fundamentos para que se dé la mejora
continua de forma sustentable. Un ejemplo de esto se da en la siguiente grdfica donde la gente estd
involucrada con los grupos de mejora continua (Compass) y estd identificando los oportunidades de
mejora para efectuar sesiones Compass, se monitorea el avance de la mejora mediante tableros con
grdficos e informacidn, se mide la efectividad de los equipos, etc.

COMPASS

anc cnan

COMPASS

COMPASS |

COMPASS _ compass |
!vL-___'—, - - -
i L}
\ ‘b’i col PASS =9
El ] o ﬁ
= OLE Cren L-2 -
COMPASS | om0t s e
compass ! - - . -
to - ’1 i
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3.3 Bronce

El nivel bronce es cuando se empieza a ser evidente el progreso en la mejora de la planta, los
grdficos de CEP yo se encuentran dentro de control, el grupe gerencial y cualquier persona tiene
acceso a la informacidn, se estandarizan las instrucciones de trabajo, se hacen tableros 5s para las
herramientas por cada operario, se identifica el inventario en proceso (WIP), se definen rutas de
flujo para los materiales. se reducen los productos no conformes, se identifican y se delimitan las
areas en piso, se empiezan a reparar las mdquinas, los equipos de trabgcjo sostienen juntas a
intervalos regulares para verificar las mejoras en seguridad e higiene, tiempo takt, partes
defectuosas, tiempos muertos, etc,

— Seve Ll ]
= T [
ko.-ﬂ ==ci !
" s

3.4 Plata

Llegar a nivel plata significa que las mejoras hechas en el nivel anterior se han sostenido e
incrementado a un ritmo quizd mds lento, pero lo mds importante es crear en la gente el hédbito de
mejorar continuamente sosteniendo las cosas que a ellos mismos les ha costado trabejo realizarias.

CELL #3

TOOLS
L+
'

aooos

Cen el supermarnet
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Detalles importantes en este nivel pueden ser, sin limitarse, que se forman tableros 55 de
forma general, en la que todos los empleados guardan su herramienta en solo un lugar para lograr
dreas de trabajo mds limpias y despejadas, se balancean las cargas de trabajo entre todos los
empleados, obteniéndose un flujo constante de la produccién, ¢l momento de reparar mdquinas o
herramientas, el personal que las opera contribuye, junto con el personal de mantenimiento, a la
solucién del problema, las érdenes de produccién son solo las que pide el cliente. en cantidad y en el
tiempo mds corto de entrega y es tomada en consideracién para establecer el tiempo takt de la
linea, la Efectividad en cada mdquina (OEE) es medida y continuamente mejorada, se establecen
contenedores de materia prima de manera secuencial con concepto de “supermercado”, se reducen
los inventarios de materia prima, en proceso y en producto terminado

3.5 Oro

Llegar o ser una empresa de clase mundial, sorprendiendo al mejor en su clase. con el hdbito de
las 5 S's, Grdficas de Operacidon entendibles, sencillas y funcionales, dreas definidas y respetadas,
Sistema "pull® en los procesos, inventarios reducidos, sistema de "Kamban” en el surtimiento de
materiales, personal involucrado. Autoconscientes de que una vez alcanzado este lugar, tode vuelve a
cero.

Stanaera wors Col @3 Supermarner Aren
e = o S
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4 PROCESO DE CERTIFICACION

El método de certificacién se basa en el cumplimiento de los objetivos planteados en cada modulo

o herramienta y esto es a nivel global, el primer paso es llevar a toda empresa al nivel de calificacién,
que es el nivel en que se busca tener las condiciones para que se dé el proceso de mejora continua.

Indicadores de

Ir al siguiente T ala desempefo -—
modulo Sguisnte a atacar en sesiones |
celoa P

:

Anansis basico
ce talinea

@i nivel de
cnteno de!

‘©dos los modulos
compietos?

Certificacionde |

Pilanta H

celda?

Evailuacion det
analss

CHECAR

PASOS:

1.

Buscor ung unidad de trabajo (celda). Esta puede ser una linea de produccién, un drea de
productos afines o cualquiera en la que se pueda trabajor de manera inderdependiente.

Aplicar los médulos que le sean factibles (a la celda)

Lograr el cumplimiento de los criterios de cada médulo aplicado, esto, mediante un plan de accidn,
implementdndolo y evaludndole.

Hacerle unea cuditoria inferna, mediante la reunidn de evidencia objetiva que permita tener un
Juicio informado del estado de adecuacidn del proceso de mejora continua de la empresa

Los puntos 1 al 4 se aplican a otras celdas hasta completar todas las dreas de la empresa,
incluyendo dreas administrativas y exteriores.

Un vez que todas las celdas estén autocertificadas y se hayan logrado los objetivos planteados en
los indicadores de desempefic, se solicita una auditeria externa o independiente para otorgar la
certificacién a nivel planta.

Una celda individual no puede certificarse en un nivel superior de las demds. esto es, una celda no
puede ser certificada a nivel plata mientras las demds sean bronce, ya que debe de ser un
proceso, en la medida de lo posible, uniforme @ lo largo de toda la empresa.

TREAS COM
FALLA DIt UrIGEN
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Una monera de ejemplificar lo anterior es mediante el siguiente esquema, el cual plantea, que se
haga conciencia de la situacién actual de la empresa, con las cosas buenas y malas que se tienen y los
objetivos de la misma, a corto. mediano y largo plaze, complementando lo que dicta el Plan de

Negocios como requisito del elemento 4.1.4 del QS-9000. Observando el esquema vemos que existe

cual hay que lienar mediante estategia/tdctica soportados con

m-

un "gap” (claro o vacio) el
herramientas/medios (Compass)

SITUACION
hora?
Lecciones Aprendidas
Cosas que van bien
Cosas que van mal
Cosas con dificultad

OBJETIVOS

A Corto Piazo
A Medic Plazo
A targo Plazo

ESTRATEGIA/TACTICA
Como vamos a hacer para llegar aila
Acciones:

A Corto Plazo

A Medio Plazo

A Largo Plazo
HERRAMIENTAS/MEDIOS

Que recursos tenemaos/carecemaos
para completar los objetivos, la
estructura. los conocimientos. las
habilidades. etc

Herramentas/Rearsos Chjetives - A trinde vames?

1 Plartas ro haciendo Me joma Continue
2 Plartas hacienco eventos ce Mejora Conting

3 Plartas ro haciendo nada

4 Plartas ro haciendo Me jora Continua adecuadame r?
5 Plantas hacierdo Mejora Corminua en forrm efectiv
6 Plartes haciendo Me jare Comtinua con cventos

7 Plarras haciercio Me jora Cormtinua Sin evertos

1 Apoyo ae laglta direccion
2 Corocimerto & Expenencia
3 Apoyo

4 Persoral

5 Videos

6 Pesora para control del mareral
7 Base de datos ac bueros prochica
8 Revista/publicacion

1 Definer Cudrco
2 Definr Pronaactes
3 Plartto con "overview

4 Todo el e es
5 Videos

6 Facilitadores entrerados
7 Idermf & Incio

8 Estoblecer los indicadores ae la Planto
9 Idertificacién de las arecs de la Plamra

B Recursos Limitacios
9 Nb hay herrarmvantas ae Valaracion
10 Falta e Crterios
11 Presupuest »
12 Programa pars recursos
13 Se recesita acfinr el ertreramierto
14 Definr el matenal/cortenoo
15 Lista ae priomdad ae la implememtacion
16 Definr el pien ae implernentacion
17 Estaplecer ur calendanc ae fechas
18 Ertrerarmverto (£ ecutivos Focili tadores)
19 Irmplemertocior
20 Estamos comencicos
21 Teremos dedicacidn
22 Teremos pasion
23 Plartas cor/sin sindicato

ja - Camo wemos a

llegar- alla? Acciones

—

10 Motenal en esparol
11 completar ia Auto Auditora

1 Marerid de E
2 Crtenes

3 Horromientas de Valoracion

4 Defirur los indicadores

5 Rewsar Modulos

6 Ertreramento Equipe

7 Carrpaia de Mercadeo

8 Emregor Campaia de difusion
9 Iaert A Facihtacor (es)

10 Establecer la base indicadores
11 Idertificar los Areas

12 Completar Auto-auditamas

13 Emreramnerto a Facihtadores
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El proceso es: comprender el estado actual de la empresa, a donde queremos ir y qué vamos a
hacer para conseguirio.

El estado actual lo puede determinar un equipo multidisciplinario y hacer una evaluacién en base a
el cuestionario de evaluacidén del nivel de calificacién. Al cencluir esta actividad, se elabora una grdfice
arafia y presentdrsela al grupo gerencial.

Los objetivos ("el Qué“)los dan los criterios (ver seccidn 7 de esta tesis). £l "Cémo” lo podemos
hacer mediante sesiones Compass, aplicando los mddulos (ver seccién 6 de esta tesis)

El proceso debe ser continuo y pasc a paso, hasta llegar a nivel oro, aproximadamente no debe ser
menor a 2 afies. IJn esquema de lo anterior se da como sigue:

ez Piata

Nivel de
Califica-

Criterio Criterio Criterio
Anaisis del Analsis del Analsis del Analsis del
Flujo por el Flujo por el Flujo por et Flujo por el
’ Facitador Faciltador Facitador Facitador
para para para Pata para Oro
Calficacion 8ronce

Como se menciond anteriormente. una de las primeras actividades del grupo multidisciplinario es el
seccionamiento de la Planta en celdas, elegir una (se recomienda una sin muchas complicaciones, ya que
el éxito del proceso dependerd del impacto que tenga esa drea sobre las demds, al conseguir en

primera instancia el nivel de calificacidén), esta eleccidn deberd ser en consenso por el grupo gerencial
y seré nombrada como ce/da modelo

OFICINAS

PRODUCCION
LINEA-A.

CALIDAD

MANUFACTUR,

A esta celda modelo se le aplicardn las sesiones Compass hasta levar a esta sola celda, al nivel

de calificacién, demostrdndole a las demds celdas o dreas lo que se puede hacer cuando les toque su
turno.
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5 MODULOS

Los mdédules de Compass son herramientas para”lograr el proceso de Mejora Continua,
proporcionando soluciones a los diversos problemas que aquejan a la industria automotor. Los temas
tratan de abarcar a todas las actividades de la empresa haciendo énfasis a las dreas productivas, sin
dejar a un lado ios dreas administrativas o de servicio, esto, ya que los grupos Compass de componen
de personas de diferentes dreas. Cada médulo trata de explicar una técnica de mejora, sin embargo,
el primer mdédulo (Fundamentos) es el mds importante, ya que es el mddulo que trata de vender el
concepto de mejora continua en el personal que asiste a una sesién Compass y el éxito de ésta
dependerd en gran medida, de la efectividad de este médulo.

5.1 Fundamentos.
5.1.1 Introduccién.
Acrérimo de Compass:

Continua Continual
Optimizacién de Optimization of
é Procesos de Manufacturing
Manufactura, Processes,
Sistemas de Administration
@ Administracion y Systems and
Estandarizacién Standardization

Los objetivos de este taller son:

~ Explorar los principios,conceptos y aplicaciones de Compass

» Examinar la calidad, costos, entregas y sistemas segin los conceptos y principios Compass
~ Entender el valor de analizar la manera tradicional de manejar a la gente y sus procesos
~ Manejar el balance entre estdndares, innovaciones y mejora continua

~ Aprovechar las aportaciones de todos los empleados para me jorar

Las reglas del taller son:

-~ Comenzar y terminar a tiempo

~ Hacer nuestros comentarios enfocdndonos en el tema

Compartir libremente y hacer preguntas

Tomar riesgos - por medio de pensamientos y haciendo cosas diferentes
Proveer refroalimentacién constructiva

Respetar unos a otros ideas y sentimientos

Enfoque en datos, no opiniones basadas en emociones

Ebminar rangos - todos los miembros son iguales

Mantener una actitud “abierta” y * Poder hacerlo”

A}

AN T T |

Un cambio de cultura en la gente es lo mds importante en estos grupes de mejora continua. La
estrategia es procurar que el trabajo ocurra para satisfacer al chente continuamente. Compass esiu
enfocado a los procesos de meyora continua, mediante la eliminacién de desperdicios y reduccidn de

varigbtlidad.
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Mejoras en procesos de sistemas complejos (como existen en todas las dreas de una empresa)
pueden mantenerse dnicamente por medio de AUTODISCIPLINA y ESTANDARES. Compass es una
manera de mejorar todos los aspectos del trabajo
Compass reconoce la metodologia "KAIZEN" para la mejora continua:

KAT = Cambio
ZEN = Bueno (para lo mejor)
KAIZEN = Mejora Continua

Existen principalmente dos conceptos que nos impiden la mejora continua: resistencia al_cambio
y paradigmas

Antes de que podamos hacer algin progreso, debemos de comprender que hay algunas
restricciones que estardn en nuestro camino. Aunque nosotros podemos vencer estas restricciones,
nosotros necesitamos estar conscientes de que existen y porqué existen.

Una definicién de paradigma puede ser Reglas y regulaciones establecidas (ya sea explicitas o
implicitas) que:
1. Establecen limites
2. Te dice que hacer para tener éxito dentro de esos limites
El éxito es medido por la capacidad de resclver problemas dentro de estos limites

Ahora bien, porqué nos resistimos al cambio y ¢é6mo podemos atacar a este miedo:

PORQUE

COMO

Resistencia_al Cambio

Vencer la resistencia al Cambio

Miedo a perder el trabajo

Capacitacidn / Educacidn

Zona de confort

Planes escritos

Miedo a lo desconocido

Comunicacidn

No es el mejor método

Asociados involucrados

Temor a que la gente no pueda adaptarse

Educacidn en mejora continua

No es mi 1dea

Coparticipes de la idea

Método mds eficiente

Seguridad del trabajo

St no estd roto. no lo arregles No juzgar/No culpar
Una nueva manera es mds dificil Autoestima
Traba)o pesado Trabgjo en equipo

Existe ura serie de enunciados que hacen que veamos el cambio como algo benéfico. fue escrito
por Matsushita, quien fue el que llevé a Panasonic a ser una empresa lider en su ramo, estas frases
son también conoctdas como “filosofia Matsushita™

- Cambios de pensamiento hacen cambios en tu comportamiento
- Cambios de comportamiento hacen cambios en tus hdbitos,

- Cambios de hébitos hacen cambio en tu personalidad.

- Cambios de personalidad hacen cambios en tu destino

El objetivo de este modulo es cambiar la manera de pensar de la gente, los demds mddulos hablan
de técnicas de manufactura y de organizacién de sistema. El éxito o fracase de un equipo Compass
depende en gran medida de la efectividad con que se logre vender la idea a la gente del poder que se
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tiene como grupo el pensar gue si se pueden vencer la mayoria de las barreras tan solo con abrirse al
cambio, siempre y cuando, en ese cambio se le haga participe a la gente, sacando provecho a sus
experiencias e ideas propias.

Compass es el vehiculo ideal parc que la gente exprese sus mejores ideas, sugerencias, porque al
estar en el equipo, no son los operarios de produccién, sino son un miembro mds del equipo, con los
mismos derechos y obligaciones que cualquier Gerente que esté en el mismo equipo. Obviamente. v
como ya lo he mencionado, el éxito también depende del compromiso que se tenga por parte de la
alta gerencia.

5.1.2 Principios basicos
A) Pensar en el _Sistema

Muchas compafiias tienen gente que solo se preocupan por su trabajo en particular. Algunas cosas
que ellos hacen pueden afectar negativa o positivamente a otros. Estas personas deben cambiar su
forma de pensar para poder ver el sistema globalmente y asi evitar problemas a los demds, Este es
un trabajo en equipo.

Cada proceso (persona) e€s una parte de una serie de eventos. Una cadena no es mas fuerte que el
mds débil de su eslabdn, por lo tanto todos los empleados son importantes y el trabajo desarrollado
individualmente por cada trabgjador, tendré una afectacidn, aunque sea minima, para el desempefio
de otra persona.

Todas las actividades son interdependientes, entendiendo esto como un nuevo paradigma del
nosotros. nosotros podemos hacerlo, nosotres podemos cooperar, nosotros podemos combina~
nuestros talentos y cptitudes para crear juntos alge mds importante. Las personas dependientes,
necesitan de los otros para conseguir lo que quieren. Las personas independientes consiguen lo que
quieren gracias a su propio esfuerzo. Las personas interdependientes combinan sus esfuerzos con
tos esfuerzos de otros para lograr un €xito mayor.

El pensamiento independiente por si solo no se adeclia a la realidad interdependiente. Las
personas independientes sin madurez para pensar y actuar interdependientemente pueden ser
buenos productores individuales, pero no serdn buenos lideres ni buenos miembros de un equipo. No
operan a partir del paradigma de la interdependencia, necesario para tener éxito en el matrimonio,
en la famtlia o en una empresa.

Si soy fisicamente interdependiente, soy capaz, y dependo de mi rmismo, pero también comprendo
que ti y yo, st trabajamos juntos. podemos lograr mucho mds de lo que puedo lograr yo solo. incluso
en el mejor de los casos. Si1 soy intelectualmente interdependiente, comprendo que necesito mis
propios pensarmientos con oS mejores pensamientos de otras personas, tenge la oportuntdad de
compartirme profunda y significativamente con otros, y logro tener acceso a los amphos recursos y
potenciales de otros seres humanes,

La comunicacidn de informacidn es critica, el oculteamiento o el disfrazar lea informacién veraz nos
lleva a tomar una mala decisidn que puede costar a toda la empresa.
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¢QUE NOS ATA A NUESTRO CLIENﬁ (INTE‘RI\”’OS‘Y EXTERNOS)?
LQUE NOS ATA A NUESTROS PROVEEDORES (INTERNOS ¥ EXTERNOS)?

PROVEEDORES NOSOTROS CLIENTE

LOS REQUERIMIENTOS SON: A TIEMPO, CON CALIDAD. BUEN SERVICIO. AL MEJOR PRECIO

PROVEEDORES NOSOTROS 2| CLTENTE

REQUERIMIENTOS

REQUERIMIENTOS

B) Procesos y Resultados

No podemos enfocarnos solomente en los resultados. Debemos entender que la dnica manera de
obtener los resultados es mejorando los procesos. Los resultados se mejoran en consecuencia.

Los Resultados son siempre histéricos
e ayer
e semana pasada
e mes pasado

Los Resultados son importantes, son la razdn por la que estamos en el negocio, pero un enfoque
solo en los resultados no es sustentable. Mejoras en RESULTADOS pueden ser obtenides
dnicamente mejorando el PROCESO y el Proceso es AHORA,

Una obsoleta manera de pensar debe ser: "no me importa cémo lo hagas. solo hazlo!”, inos debe
importar ¢émo hacerlot” .

€) Los Problemas son Tesoros

S1 una compaiiic desea ser de Clase Mundial, todos en la compafiia tienen que buscar problemas.
51 son considerados tesoros, serdan identificados rdpidamente y no escondidos bajo la alfombra. Esto
es un ambiente positivo contra un ambiente negativo.

~

tos Problemas son una montafia de oportunidades, si un problemac no es percibide entonces no
puede haber mejors. La gente rara vez es ¢! problema, ellos son los que resuelven los problemas. Los
Procesos y sistemas pueden unicamente ser mejorados por la gente que reconoce y elimina los
problemas (desperdtcio y variabilidad)

D) No-Juzgar / No-Culpar:

Todos los asociados necesitan no-juzgar y no-culpar porque el 94% de las veces los problemas
son creados por el sistema, no por la gente. La gente es la que resuelve el problema. Los gerentes
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que juzgan provocan que sus empleados sean defensivos y que escondan los problemas. Muchos
problemas importantes permanecen escondidos por largos periodos de tiempo por miedo a sacarlos a
la vista.

Debemos eliminar la busqueda de a quién culpar cuando ocurre un problema, mejor debemos
proveer oportunidades para solucionar los problemas sistemdticamente, permitiendo el andlisis de la
causa raiz para incrementar nuestra confianza de que si se puede solucionar de raiz cualquier
problema sea pequeRo, mediano o grande, mejorando la calidad de la comunicacién entre todos los
asociados y evitando la mentalidad de "Mata al Mensajero”

5.1.3 Los 7 Conceptos
1. Calidad en la fuente

La calidad no puede basarse en la inspeccidn. La cousa raiz tiene que ser identificada y corregida
tanto cuando el problema sea un procesec interno o un proveedor de moteria prima. La calidad
empieza en lo fuente donde se estd produciendo.

e Resultados de Calidad: Que puede medir y apreciar el cliente
e Procesos de Calidad: Que podemos mejorar para eliminar desperdicios y variabilidad
- Percepcidn de Calidad: Que aprecia el chhente como valioso

Nuestro énfasis anterior era basado en el costo. El coste genera todos los cambios en la
organizacién. Nosotros, debemos tratar de hacer un cambio en nuestra cultura haciendo énfasis en
la calidad en todo lo que hacemos. El estimulo no es el dinero, es lograr una diferencia en el mundo a
través de lo que uno hace. Cualquiera que sea la actividad, en cierta forma o naturaleza, se
proporciona un servicio, y éste afecta positivamente la vida de la gente en todas partes.

Resultados de Calidad suceden debido a un proceso de calidad. Los procesos de calidad van de la
mano con ia percepcidn de calidad parc nuestros clientes. Los clientes estdn incrementando su punto
de vista en calidad cuando compran nuestros servicios. Un ejemplo claro de esto es la importancia
que se hace en el QS-9000

2. Identificar al cliente:

Cada asociado debe entender que el siguiente proceso es su cliente. Esto incluye el cliente
interno, el cliente externo y el cliente final (usuarios). Todos necesitan ser satisfechos. Nuestro
trabajo es identificar y satisfacer a esos clientes. E) placer de servir es una combinacién de
emociones en conflicto - como de orgullo y humildad- que surge cuando se sirve o se recibe el
servicio sin egoismo, sentimiento que no se puede comprar o fabricar. sino que viene desde el
interior, cuando realmente se sirve a alguien.

Se habla mucho actualmente sobre la forma de “adaptarse ol cliente”. iParo sabemos en realidad
quiénes los chentes?. La forma de contestar la pregunta "¢A quién sirvo?” es cuestiondndose:
"¢Quién se beneficic con mi trabajo?”. Regularmente, la persona a la que se reporta es distinta a la
persona a la que le proporcionae sus servicios. A menudo, los empleados tratan de complacer al jefe y
no a la gente que les sirven. El enfoque de “complacer al jefe” no siempre favorece o las
organizaciones orientadas al cliente, el enfoque de “todos son clientes” significa que toda la empresa
trabaja conjuntamente para servirse unos a otros mientras sirven al jefe real: el chente que paga
por el servicio, el mundo recibird un mejor servicio si sabemos para quien trabajaomos en lugar de a
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quiénes tenemos que reportarnos. Hay quienes se quejan cuando las personas a las que sirven les
solicitan que hagan algo (alguien distinto a su jefe), prefieren que su jefe los autorice, pero no se
podrd proporcionar un servicio extraordinario si actda asi,

La funcidn del jefe es programar el tiempo y proporcionarle los recursos necesarios para poder
efectuar el trabajo, no juzger cade uno de los movimientos que realiza. Cuando se trata de
complacer al jefe no siempre se complace a los clientes. El jefe estd pendiente de la compafia, no
del cliente, y esto es comprensible, este tipo de estructura se ha empleado por mucho tiempo, no es
que sea errdnea, simplemente es una manera anticuada de hacer negocios. Cuando se trata de
complacer a los clientes, como resultado directo se hard con el jefe. Cuando luche y satisfaga a sus
clientes reales habré cumplido con las tareas encomendadas, quizd el jefe se muestre reacio al
principio, probablemente se resista al cambio, !a mayoria lo hacemos, pero creo que el jefe
modificard su actitud antes que los compafieros de ‘rubajo lo hagan.

3. Enfoque en el Mercado/Cliente:

La voz del cliente necesita ser traida a la compafiia. Todos necesitan entender lo que son los
requerimientos del cliente y luchar por cumplirlos. Esto incluye tanto a clientes internos como
externos. Toda queja , no es mds que una solicitud de ayuda encubierta

Las necesidades y deseos de los clientes son el enfoque de lo que se esta fabricando. Que es lo
que llega a ser de valor para el chente y que es de valor para el fabricante,

e Calidad

s Costo

e Entrega

e Valor Percibido

« Exito basado en detectar tendencias antes que la competencia.

Un mal vendedor, vende productos, un buen vendedor, vende soluciones a las necesidades y
problemas de los clientes.

No hace muchos afios ingenieria decidié que mejoras podrian hacer y eso fue manejado para
nuestros clientes. En esencia los clientes ehlgieron a los fabricantes que ellos consideraron que
tenian los mcjores productos para su mercado. Ahora, nosotros empezamos con el clente y les
preguntamos que es lo que ellos quieren. Basado en el deseo del cliente, nosotros desarrollamos el
proceso necesario para entregar eso a ellos, conociendo exactamente qué es lo que valora el cliente
y conociendo lo que el cliente este dispuesto a pagar, estando dispuesto a cambiar con las
necesidades de los clientes, encontrando lo mejor, mas seguro, mas fdcil y mas agradable manera de
entregdrselo al chente.

Cuando se empieza a proporcionar un servicio porque se decide hacerlo, pensando en el plocer
que significa . todo se transforma. ya no se considera a los clientes como personas con dinero... de
repente aparecen ante nosotros como gente que necesita algo. Sus quejas se ven como solicitudes,
de inmediato. se convierte usted en un amigo que puede ayudarlos. Se crea una relacién en el
momento en el que usted le proporciona un servicio y, a través de esa experiencia, elios le sirven a
usted. Se requiere mucha creatividad para comenzar, para establecer y conservar este tipo d-
relacién. Quizé las relaciones se mantienen activas dnicamente mientras nos Servimos UNOS a otros.

Probablemente no sea fdcit, pero es simple.
NN
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Péngase en el lugar de una persona que podria utilizer su servicio: rastree sus pasos; siga la
trayectoria que lo lleva hasta su puerta. Aseglirese de que cada uno de los pasos en el trayecto sea
una invitacidn hacia un excelente servicio. La gente llegard hasta usted para solicitar servicio si
usted le facilita el camino y hace que éste sea atractivo.

Algunos impedimentos para el éxito pueden ser que no entendamos los requerimientos del cliente
Y que nuestros procesos contengan desperdicios y variabilidad.

4. Trabajo estandarizado:

Los procesos deben de estandarizarse, si los procesos no son estandarizados, las actividades de
mejora continua se dificultan y agregamos variabilidad o nuestros procesos. Solo debe de haber un
estdndar: La manera mejor, mds fdcil y segura que existe para realizar un servicio, producto o
proceso. Debe estar documentado para saber cdémo y que sea consistente en calidad, costo, y
requerimientos de entrega, ya que la inconsistencia es el peor enemigo de la calidad. Por medio de
nuestro proceso producimos resultados consistentes. Nosotres permitimos que todos nuestros
asociados sean entrenados de la misma manera. Nos ayuda a que nuestro trabajo sea dindmico y de
mejoramiento continuo por medio de la reduccidén de desperdicio y esfuerzo innecesario.

Algunos de los beneficios de hacer que un proceso sea estandarizado pueden ser:
e Direccién enfocada (mantenimiento y mejora)

= Bases para entrenamiento

e Bases para revisar y diagnosticar

e« Controles de variabilidad

5. Mejorn incremental:

La mejora continua necesita ser una "forma de vida”. Parte de la cultura de loc compafia debe ser
mejoras incrementales todoes los dias, en todos lados, siempre.

Con el sistema COMPASS, no se estd pidiendo ser un cientifico, se piden unicamente mejorar
incrementales pequefas. Por medio de la combinacién de esas ideas pequefias, podemos estar
haciendo continuamente pequedias mejoras a nuestros procesos estandarizados, en seguida nuestros
resultados estardn mejorando y llegardn a ser mds de lo que el cliente quiere en términos de costo,
calidad, entrega y valor percibido.

wxoQumy

r ESTANDARIZACION
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6. Hablar con dates:

Cuando se tomen decisiones y se mejoren los procesos. deben usarse los datos del proceso como
guia. Los datos se convierten en la voz de la compafiia.

Las opiniones, las experiencias pasadas, el sexto sentido, las corazonadas: valen algo, pero no de
valor real sin DATOS. Los datos son dtiles y deben estar disponibles en el lugar de trabajo. Los
equipos nos hablan a través de datos. resueiven problemas utilizando datos y toman decisiones con
datos. Datos no son tinicamente nidmeros, es lo que es observado, ¥ si no hay datos eso es un dato.
Cuando existen datos debemos cuestionarlos, ya que lo que no es medible no es perfectible.

Las grdficas de control de produccidn son una herramienta valiosa para obtener datos, siempre y
cuando estos datos sean reales y rastreables.

7. Pionerus de ~ri-produccién:

Si las compaiiia quiere ser de Clase Mundial, necesitan disefar procesos de produccidn en menor
tiempo y por menos dinero. Esto se realiza mas efectivamente y con mayor eficiencia en el costo
cuando se hace en etapas iniciales del disefioc conceptual del producto y del proceso. Si la mayoria de
los problemas (tesoros) se identifican y se resuelven antes de que el producto y el proceso estén en
produccidn, el tiempo de diserio y el costo son dramdticamente reducidos. En consecuencia tenemos
mas utilidades. De nuevo, procesos y resultados.

El tiempo para simular el proceso es antes de empezar la produccién. (job one), Planeando
mejoras antes de tiempo, se mejora la entrega, costo y pardmetros de calidad que el cliente desea.
Los cambios de ingenieria de Gltima hora afectan la calidad de entrega del producto y a menudo ‘
incrementan el costo. |

TirIco

s
[
|
|
i

# DE PROBLEMAS ENEL
NUEVO MODELO

OBJETIVO

1PP 2pPP Fill system Job one Produccién
ETAPAS TIPICAS DE PRE-PRODUCCION

Los retrabajos o embarques atrasados son incrementos directos en el costo y los trabajos
hechos apuradoes reducen tipicamente la calidad de las partes producidas. De aqui surge una duda:
¢Porqué nunca se tiene tiempo para planear bien las cosas y de ejecutarias correctamente, pero
siempre se tiene tiempo para los retrabajos? 1
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5.1.4 Variabilidad.

Proceso es wun conjunto de elementos y condiciones que trabajan repetidamente para
transformar las entradas en salidas. Los elementos pueden ser: Materiales, Mdquinas, Métodos,
Herramientas, Mano de obra. Un proceso estd formado por pasos y cada paso puede ser considerado
como un proceso. Las salidas son los productos.

En la mayoria de los procesos las caracteristicas son: Diametros, Temperaturas, Longitudes
Dureza, Resistencia, etc. El resultado de la medicidn de estas caracteristicas es variable, el estudio
de esta variabilidad se emplea como base para controlar el proceso. Sin embargoe, a veces esta
accién resulta contraproducente, debido a que el concepto de causas normales y anormales de
variacién no se entiendo.

Las causas normales son aquellas que son inherentes a! proceso hora tras hora, dia tras dia y que
afectan a cualquier elemento de entrada del proceso. Causas ancormales son las que no estdn
presentes en el proceso todo el tiempo, sélo aparecen por circunstancias especiales.

Un proceso estd bajo contrel cuando la variabilidad se debe sclamente a causas normales.
Un proceso estd fuera de control cuando la variabilidad es producida por causas anormales. Significa
que la variabilidad de un periodo de tiempo al siguiente es impredecible

En las fabricas industriales siempre existe variabilidad. Aun en los sistemas mds modernos de
produccidn, altamente automatizados y estrictamente controlodos no es posible fabricar piezas
exactamente iguales.

En la medida en que el hombre sea capaz de medir sus diferencias siempre existird variacién de
una pieza a otra, esto es le que se conoce como variabilidad. Puesto que la variabilidad es inevitable,
cierta cantidad de variabilidad debe ser tolerada. Las causas de la variabilidad cominmente son:

~ El elemento humano contribuye grandemente a la variabihdad de la fabricacién por falta de
capacitacion, descuidos, errores de medicidn, efc.

~ Las madquinas con las cuales se realizan todas las operaciones de fabricacién tienen en su
construccidén inexactitudes, puesto que estdn formadas por un grupo de piezas las cuales
tienen cierta variabilidad dimensional y geométrica. Las inercias y el desgaste de las piezas
de la mdquina también producen varabilidad.

~ Los materiales estdn sujetos a variacién en composicién, resistencia, dureza, etc.

~ El medio ambiente exterior e interior continuamente estdn cambiando a través del tiempo, el
viento, la temperatura, la humedad y esto afecta de manera positiva o adversa a las personas

y mdquinas.

Los métodos utilizados pueden ser la causa del incumplimiento. El intento, la Implementacidn
y la Efectividad son los tres factores a establecer con la minima posibilidad de que sean
causa ¢ pretexto para no hacer las cosas correctamente. La regla de oro de ISO, hacer lo
que se dijo que se 1ba a hacer. hacerlo efectivamente y s1 no estd documentado, nunca
sucedid
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Hombre Mdquina Material Medio ambiente Método ]
Entrenanuento/ Especificaciones Pesa Temperatura Proceso -
habilidades ambiental '
Edad Condicidén Dimensiones Himedod Lote
Motvacisn Vida Gtil Densidad Presion de aire de Flujo de una sola

planta preza ,
Asistencia Capacidad Color Ventilacién Ritmos de produccidn ;
Nimero Presiones/ Proveedor Polvo Sistemas de

Temperaturas incentivos

Tamafio Mantenimiento Inventarios Limpieza Mejora continua
Condicidn fisica Ciclos de tiempo Merma Tluminacién Concepto de equipoe
Rotacién Fallas Scrap Distancias
Estilo de Compleyidad
direccidn \

La variabilidad se hace evidente cuando se miden las caracteristicas del producto. Existen dos
clases de variabilidad:

1. Variabilidad natural: estando el proceso bajo control, es la resultante de pequefias variaciones
alectorias de los factores de la variabilidad y otros factores que no resulta econdmico
identificar, pero su variabilidad siempre estd presente en los procesos de fabricacién.

2. Variabilidod anormal: es generada por la falta de control de los factores de la variabilided como
mdquinas, mano de obra, materiales, dispositives, métodos de trabajo. Causa serios problemas en
los procesos de fabricacidn, por lo cual, es muy importante identificar las causas que la producen
para eliminarlas,

Durante la semana Compass, se le pide a los participantes que busquen y localicen fuentes
potenciales de varicbilidad para su reduccién durante la misma semana.
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5.1.5 Desperdicios

Formando grupos de trabajo dentro del equipo Compass y dando una caminata de 1 hora en el
drea a mejorar, se busca uno o dos ejemplos de cada uno de las 11 categorias de desperdicios del
siguiente listado.

Los 11 tipos de desperdicios:
1. Desperdicios en Producir mas de lo que el chente requiere.
Excesos de Producir materiales/productos innecesarios.
Produccién: Producir muy répido.
2. Desperdicios en Retrasos, tiempo muerto (Tiempo que no agrega valor al producte).
Espera (Tiempo)
3. Desperdicio de Manejo miltiple, retraso en mane jo de materiales
Transportac:én Manejo y transportacidén innecesaria (transportacién que no agrega valor).
4. Desperdicio de Procesamiento 10, pasos o el tor cel trabajo o procedimientos
Procesamiento (trabgjo que no agrega valor).
5. Desperdicio de Producir inventario innecescrio, guardar o comprar inventario innecesario en MP,
Inventario PP. PT (Esto incluye almacenes en cualquier departamento u oficina)
6. Desperdicio de Desperdicio de movimientos, monejo excesivo, pasos O Movimientos INnecesarios
Movimiento (movimiento que no agrega valor)
7. Desperdicio de Correccién de errores o retrabajos (problemas de cahdad).
Fallas del Proceso
8 Desperdicio en Exceso de hhempo y labor en trabajos directos, indirectos y en mano de obra.
Adnumistracién Exceso de esfuerzos y/o tiempo en procesos y métodos (mucho papeleo para
asociados directos e indirectos) administracién innecesaria.
9. Desperdicioo Sobreabuso de Tecnologia. Exceso de tecnologia cuando algo simple podria ser la
abuso de solucién. Abuso inncesesario de sistemas para {o recoleccidn de Datos. (PC'S).
: Tecaonolgia
:10. Desperdicio de Restringir o ebminar la creatividad @ través de la falta de cpoyo o comportarmiento
. creatividad negativo.
.11, Desperdicio de Usar el espacio disponbiie para procesos de lay out como una censideracién
! Espacio primaria. Generalmente se usan los lay-outs como factor para reducir otra clase de
; desperdicios como: (nventarios, movimento, transportacidn, etc.

Al finalizar e! recorrido, se escriben en el pizarrén o en hoja de rotafolios, los hallazgos
(tesoros) encontrados por el grupo. Se definen planes de accidn para eliminar la variabilidad y los
desperdictos encontrados por medio de una lluvie de ideas, definiéndose responsables para cada
tesoro y tiempo de terminacidn para cada tarea, procurandoe que se resuelva el 100% de éstas en la
misma semanc Compass,

PAGINA 25




TESIS CON _
FALLA DE ORIGE

5.2 Medio Ambiente.
5.2.1 Introduccién.

El interés creciente por la proteccién del medio ambiente no solo estd de moda, sino que es una
necesidad. Tal vez es la necesidad mds primaria de todas las actividades que, como conjunto.
desarrolla la especie humana. Existen muchas razones para creer que la humanidad y su civilizacién se
van a enfrentar a terribles crisis en un inmediato futuro. Debemos entonces considerar qué debemos
hacer para lograr la supervivencia.

En primer lugar, es una cuestién demogrdfica. La poblacién del mundo alcanza ahora cerca de los 4
mil millones, mds que nunca en el curso de la historia, actualmente la poblacién aumenta en una
proporcién del 2% anual, la gran mayoria de la gente, nacerd en paises con muy mala situacién
econdmica para alimentar nuevas bocas.

Sin embargo, no puede descartarse que se produzca un desastre: con restricciones energéticas y
una inflacién a nivel mundial. resulta dificil adivinar eémo se van a aumentar las disponibilidades de
comida en las préximas décadas, o al menos mantenerlas al mivel actual. Tarde o temprano debemos de
resolver el problema demogrdfico, y cuanto mds pospongamos tomar una decisién inteligente, mds serd
horrible ser3 la situacién que tengamos que afrontar. La Tierra es ahora tan interdependiente
econdmicamente que un desastre de gran magnitud que sucediera en cualquier parte del mundo
afectaria tarde o temprano a toda la Humanidad. Si medio mundo quedara en runas, la otra mitad
también se hundiria, rremediablemente.

Si queremos sinceramente comprender io grave amenaza demogrdfica que nos acecha, antes
debemos saber algo acerca de la historia de la vida en la Tierra y cémo llegamos a ser lo que somos
hoy. Del mismo modo en que vivimos en el presente, somos asi mismo, producto de todo lo que ha
existido antes.

Las mds viejas rocas conocidas con algdn resto fésil apreciable pertenecen al periodo cdmbrico. de
aproximadamente hace unos 600 millones de afios. La vida ha existido probablemente unos miles Jde
miliones de afios antes de alcanzar una forme microscépica, pero sélo en el periodo cdmbrico
descubrimos orgamsmos sustanciales.

En el periodo cédmbrico, todas las formas de vida, de las cuales los trilobites son los mds comunes,
viven en el mar, todos son invertebrados. La™wida es indiferente. el alimento consiste en particulas
inanimadas en el agua, no hay depredadores. En el periodo sildrico, los vertebrados (una nueva clase de
criatura con un esqueleto interno, combinando fuerza y movihidad) han aparecido y son ya abundantes.
Pero estos primeros vertebrados son criaturas pisciformes relativamente simples, mostrando solo los
principios del progresoc. También han aparecido las primeras plantas de tierra firme y estd a punto de
dar conuenzo a la gran explosién de la vida sobre la tierra. Durante mds del 90% de la historia de fa
Tierra, la superficie del planeta ha permanecido estéril y muerta, pero chora la vida vegetal esté
empezando a superar la linea de la pleamar.

La vida animal sigue en el periode devoniano. Las arafias, coracoles e tnsectos viven en las plantas
terrestres. Peces con aletas cortas y gruesas y ojos saltones se mueven torpemente por tierra, pera
encontrar otra agua en charcos. Los anfibios desarrollan la capacidad de vivir en tierra durante largos
periodos, al menos en la edad adulta. Se desarrollan huevos especiales que pueden ser incubados en
tierra; en el periodo carbonifero, los animales se volvieron capaces de pasar en tierra firme toda su
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vida. Este periodo conoce asimismo magnificos bosques de helechos, que con el tiempo se convertirian
en las cuencas carboniferas de los tiempos actuales.

Los reptiles habitantes de la tierra firme tuvieron su gran momento en los periodos pérmico y
tridsico, y conforme se hicieron mds grandes y mds especializados, proliferaron en muchas direcciones
de la especiclizacién genética. Alguncs de esos reptiles regresaron al mar, otros desarrollaron dedos
largos y palmeados, asi como alas. Algunos reptiles del tridsico se hicieron muy grandes y se
convirtieron en dinosaurios, los animales de mayor tamafo que han vivido sobre la Tierra. Casi al mismo
tiempo, a algunos pequerios reptiles les crecié pelo y la sangre se les volvié caliente, con lo cual se
convirtieron en los primeros mamiferos.

En el periodo jurdsico, o reptiles lagartiformes les salieron plumas y también la sangre se les
volvié caliente, transormdndose en una nueva clase de criatura voladora: el ave. En el pericdo cretdceo
siguiente, los reptiles Jdieron su dltima prueba de vigor, alcanzendo su tamafio mdximo, y entonces casi
todos se extinguieron. Al final de este periodo, los dinosaurios habian desaparecido y las aves y los
mamiferos dominaban la tierra.

En el periodo terciario, los mamiferos desarrollon un alto grado de metabolismo, lo cual les
permite adaptarse a extremos climatolégicos, al mismo tiempo. su cerebro se vuelve mds complicado.
Los primates, en particular, desarrollan un gran cerebro en comparacién del tamafio de su cuerpo, con
una superficie notablemente arrugada, lo cual probablemente permitié la presencia de células grises
adicionales. En alglin, momento de esta época, quizéd no mucho antes del alba del pleistoceno, hace un
milién de afos, algunos de los grandes monos se convirtieron en hominidos bipedos que son los
antecesores del hombre moderno.

Como resultado de toda esta actividad increiblemente compleja, en la actualidad existen millones
de especies de entes vivos. Cada uno de ellos existe en un equilibrio dindmico con su entorno. Cuando
ese entorno es alterado, las especies se adaptan a €l en un proceso que llamamos evolucién orgdnica.
Este proceso dindmico se produce continuamente, pero cuando el entono se transforma demasiado de
repente, o de forma forzada. las especies afectadas se ven sometidas a un cambio mayor del que
pueden asimilar.

En el marco del entorno cada individuo depende, para vivir con comodidad, de otros individuos de
su propia especie o de otras. Solo las formas de vida mds simples podrian vivir en una Tierra que no las
contuviera mas que a ellas. Lo que es mds, toda la vida depende del entorno inorgdnico que la rodea. La
vida depende del agua, del aire, del suelo. Sin este entono vital no viviente, no podria existir ninguna
forma de vida tal y comeo la conocemos.

La ecologia se preocupa. precisamente, de esta interdependencia de individuos y especies y la
dependencia de la vida de la no vida. El medio ambiente de la Tierra representa un equilibric complejo
y dindmico que siempre estd fluyendo. Los individuos de una especie se comen a los de la otra, y cada
especie se beneficta. El comedor es alimentado y el comido, elimtnado.

Cada individuo, cada especie trata, naturalmente de comer asi como evitar el ser comido. Si

cualquier especie o grupo de especies es extroordinariamente afortunada en ese intento, su nimero
aumenta a expensas del resto, hasta que la Naturaleza abate a los vencedores y restablece el
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En el pasado, factores de evolucién. o ambientales pudieron dar a una especie mayores
posibilidades de supervivencia que a otras, pero con lo que nos enfrentamos hoy, es con una situacién
creada por la accién deliberada de la primera especie en lo histaria: el hombre, éste ha demostrado la
suficiente in*eligencia como para crear una tecnologia que puede hacer estragos en el medio ambiente.

Hasta ahora, nada de lo que los seres humanos puedan hacer afectaria gravemente al Universo, o a
cualquier estrella, al Sol o a sus planetas, o ni siquiera al propio cuerpo de la Tierra. Sin embargo,
podemos trastornar la atmésfera y, de hecho, lo hemos estado haciendo. Hemos quemado combustible
que contiene carbono (madera, carbdn, petréleo, gas) a un ritmo creciente y sin ningtn control. Todos
esas combustibles forman diéxido de carbono. que es absorbido por los planetas y por el océano, pero
no con la misma rapidez con que lo formamos. Esto significa que el contenido de didxido de carbono en
el aire crece lentamente. El diéxido de carbono retiene calor e incluse un incremento muy ligero
significa un leve aumento en la temperatura de la Tierra. Esto podria provocar el derretimiento de los
polos, de una forma muy répida y antes de que pudiésemos dominar el control climdtico. Por et
contrario, nuestra civilizacién industrial pone nuestra atmdsfera mds polvorienta, de modo que refleja
mds la luz del Sol y enfria la Tierra lentamente, con lo cual seria posible que, en unos pocos siglos,
avanzaran los hielos antes de que domindramos el control climdtico.

El origen de otra posible catdstrofe que se ha conocido recientemente es la capa de ozono, a unos
20 kilémetros de altura en lo atmésfera hay pequerias cantidades de ozono (una forma energética de
oxigeno) que tiene la propiedad de ser opaco a la luz ultravioleta y evitar que la mayor parte de la luz
ultravioleta procedente de Sol alcance le superficie de la Tierra. Ha estado alli desde que la
atmdsfera terrestre consiguid su oxigeno ltbre: o sea, unos quinientos millones de afios como minimo.
Los seres humanos usabamos sprays en nimero importante, los cuales contenian florefluoscarbonatos,
los cuales son muy estables y permanecen en la atmésfera indefinidamente, parte se filtra hasta la
capa de ozonc donde, se sospecha, puede provocar la transformacién de las moléculas de ozono en
oxigeno ordinario. St la capa de ozono queda destruida de este modo, la superficie de la Tierra se
veria inundada de luz ultravioleta. La radiacidn ultravioleta es mucho menos energética que los rayos
césmicos, pero llegaria a nosotros en una cantidad mayor. Se produciria una gran mortandad, la
extincién de muchas especies, y se veria muy alterado el equilibrio ecoldgico del planeta. Por tal razdn,
los seres humanos correrian un grave peligro adn cuando se protegieron de la accién directa de la
radiacién ultravioleta.

Lo anterior ofrece un ejemplo de cémo pueden ser previstos los peligros que acompafian a los
progresos cientificos, y c¢émo pueden ser evitados si la gente estd dispuesta a considerar en
profundidad la naturaleza del progreso, asi como si estd dispuestc a adoptar las medidas oportunas.

Actualmente, la Humanidad se ha preocupado cada dia mds para obtener soluciones. Sin embargo. no
es tarea de un invento o de una idea, tendrd que haber contribuciones en todos los sentidos y de
todas las partes, los cientificos deberdn desarrollar nuevos métodos de control de la natalidad, asi
como una mejor comprensién del cerebro humano: los conservacionistas deberdn idear nuevos métodos
para preservar el medio ambiente, las empresas o cualquier organizacién deberdn ser mds eficientes.
menos contaminantes. Quizé todo ello pueda combinarse para despertar en los individuos una
conciencita mucho mds clara acerca de la medida en que su propia seguridad y comodidad estdn
vinculadas ¢ las de toda la Humaridad y, por afiadidura, con todo el medio ambiente que nos rodea.

PAGINA 28




5.2.2 Sistema de Administracién Ambientalt ISO-14000.
5.2.2.1 Introduccién al ISO 14000
La serie ISO-14000 ofrece un Sistema de Administracién Ambiental (SAA) para cualquier tipo
de organizacién, proporcionando un enfoque orgamizado, baséndose en las necesidades de co-da
organizacién ayuddndola a mejorar en todos los aspectos.

Al igual que el ISO-9000, el QS-9000, el ISO-14000 cuenta con los 10 elementos clave de los
Ststemas de Administracidn:
Politica y objetivos 6. Control de documentos
. Responsabilidades definidas 7. Control de proceso criticos
. Sistema documentado 8. Auditorias internas al sistema
. Capacitacidn 9. Accidn correctiva y preventiva
. Registros 10.Revisidn gerencial

Obwn=

Estos elementos comunes en cuclquier Sistema de Administracién permiten empezar a trabajar
en la implementacién de un Sistema de Administracién Ambiental bajo los criterios de ISO-14000
con una base del ISO-9000 o Q5-9000.

e [ ELEMENTOS AFINES

Un Sistema de administracién Ambiental (SAA) se define como: “"Le parte del sistema de
administracién general que incluye la estructura, actividades de planeacién, responsabilidades,
prdcticas, procedimientos, procesos y recursos para desarrollar, implantar. alcanzar, revisar y
mantener la pelitica ambiental ™

La norma ISO 14001 es la dnica auditable dentro de la serie de ISO-14000, y su cumplimiento
es actualmente en México, solo voluntario,a diferencia de la Comurudad Europea, que las EMAS son
obligatorias.

El modelo bdsico de un SAA basado en ISO 14001 es un ciclo: PLANEAR-HACER-VERIFICAR Y
ACTUAR, ef cual es la base de la filosofia de la admimistracién total de la calidad (Total Quality
Management). Con ISO 14001 este ciclo es continuo con en enfoque principal sobre los aspectos
ambientales en cada parte del ciclo. Una vez que la politica estd definida y el compromiso estd
establecido, lu altu gerenca rcevisard los aspectos determinados y se enfocard sobre las
prioridades ambientales. Una vez que los impactos ambientales estdn priorizados y los objetivos
definidos. entonces se aplican los requerimientos de l[a PLANEACION.

Todos en la organizacién requieren sober cémo afecta el desempefio de sus trabajos a los

objetivos. No es suficiente que operen una vdlvula “A" y que obtengan un buen producto--abrir la
vdlvula puede afectar directamente la politica ambiental. e
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La IMPLEMENTACION involucra la conciencia, capacitacidon, competencia, comunicac:sn
efectiva, control operacional, documentacién de procedimientos y preparacién y respuesta a
emergencias, estos son los elementos de "HACER",

La clave del éxito y la efectividad del sistema involucra la sequnda parte del ciclo. VERIFICAR
es la parte que involucra el monitoreo y la medicién y la accién correctiva y preventiva, los
REGISTROS, y las auditorias internas al sistema. La REVISION Gerencial cierra el ciclo para
determinar si se requieren cambios y es necesario cambiar la politica, recursos, o determinar
prioridades para la efectividad del sistema.

SERIE DE NORMAS SO 14000
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La ISO 14001 fue desarrollada por ISO TC 207 (Comité Técnico 207 de la Orgonizacién
Internacional de Estdndares), fue publicado en septiembre de 1996, aplicable para cualquier
arganizacién en el mundo. sirviendo de base para el registro de tercera parte de un SAA,
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Existen varios sistemas de administracién ambiental, que, aunque su fin sea el mismo, tienen
marcadas diferencias en su implementacidn y cumplimiento.

El ISO 14001 es una norme proactiva, con un enfoque a Sistemas Administrativos y no reactivo
o de cumplimiento de trdmites como lo es o lo son las regulaciones mexicanas para la obtencién de
un certificado de Industria Limpia, otorgado por la PROFEPA

La BS 7750 del Reino Unido fue la primera norma en el mundo de un SAA, la cual fue publicada
en marzo de 1992 y revisada en febrero de 1994, y prontamente utilizada en mds de 200
industrias en el Reino Unido (U.K.), aunque ahora se esté ya adoptando la ISO 14001 en esa parte
del mundo.

Lo BS 7750 fue la base para las Eco.Menagement and Audit Scheme (EMAS) que aplican en la
Comunidad Europea (C.E) desde abril de 1995, pero a diferencia del ISO 14000, el cumplimiento de
las EMAS es obligatorio, pero solo en la CE y tnicamente localidades industriales europeas pueden
registraruze a las EMAS,

EMAS incrementan el nivel de concientizacidn de asuntos ambientales y beneficios de un SAA
entre las compaiiias europeas, esto se debe posiblemente a que en Europa el drea territorial es
muy kmitada (a diferencia de América) por lo que necesariamente la proteccion de sus recursos
naturales es una prioridad.

COMPARACION ENTRE EMAS £ IS0 14000

150 14001 EMAS

Aplicabihidad Cuclquier organizacidn en el Industrias ubicadas en la
mundo Comunidad Europea

Objetivos Define una norma internacional Mejora el desempeiio ambiental
para un SAA de la CE

Alcance orgaonizacional Puede ser oplicable @ wuna Especificaala CE
variedad de organizaciones

! dependiendo de los reglas de
i acreditacign

Voluntaria o mandatoria Voluntaria Voluntaria

Requerimientos:

Politica ambiental St - Si

Revisién ambiental Identificomdn de aspectos e Revisién inicial ombiental tota:
impactos ambientales
significativos

| SAA S S
Auditorias al SAA S Si
Objetivos ambientales Si Si

H con un pragrama pgra i
cumplirlos

Decleracién del No Si
desempefio ambiental
anual!
Informacién requerida Politica Declaracién anual del
disporible al piblice desempefio ambiental
i Requerimiento de SAA Mejoramiento ambiental

mejorcmiento
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5.2.2.2 Contenido de la Norma ISO 14001
La norma mexicana NMX-SAA-Q01-1998-IMNC esta basada en la Norma ISO 1400l1. Para

efectos de una Auditoria de tercera parte por una Agencia de Registro (Entela, UL, Perry Johnsern,
Loyd's, VCA, TUV) avalada por un Cuerpo Acreditador (RAB -U.S.-, ANSI -U.S.-, UKAS -
Inglaterra-, RVA -Holanda-, JAB -Japdn-, JSA -Ausralic y N.Z.-) solo se audita bajo ISO
14001:1996 en su edicidn en inglés. Esto es porque en la traduccién del inglés al espafiol , muchas
veces se pierde la intensidn original de la Norma.

ELEMENTOS DEL ISO 14001
4.2

Politica

4.6 Ambiental

Rewisidn
Gerencial

Varificacidn
y Aceidn
Correctiva

4.5

La norma ISO 14001 en su edicién de 1996 consta de un indice y 5 elementos:

Un indice que describe el contenido de la norma desde el elemento O (Introduccidn) hasta el 6
(Concordancia con las normas internacionales), incluyendo los anexos Ay B

Introduccién.- describe brevemente la necesidad de que todas las Organizaciones sin importar
el tipo, tamafio o regidén, tengan un Sistema de Administracién Ambiental para asegurar que su
desempefio no solo cumple sino que continde cumpliendo su politica y los requerimientos legsles:
menciona que la Norma ISO 14001 describe los requisitos de dicho Sistema de Administracidn
Ambiental y que el éxito dependerd del compromiso de todos los niveles de la Organizacién.
Menciona el propésito fundamental de la Norma: apoyar a la proteccidén del Medio Ambiente y
la prevencidn de la contaminacién en equilibrio con las necesidades socioecondmicas, entre
otros puntos.

Alcance.- Menciona que la aplicacién de la Norma solo debe ser a los aspectos ambientales que
estdn bajo el control de la orgomizacidn o sobre los cucles puede tener influencia, y no
establece por si misma, criterios especificos de desempefio ambiental.

Normas de referencia.- describe los documentos bdsicos de los cuales estd basada esta
norma: Las directrices para seleccidn y uso para la Adnministracién de la Calidad, ISO 9004 y el
ISO 9000 para Sistemas de Calhidad

Definiciones.- da e! entendimiento para los propdsitos de esta Norma de 13
palabras/conceptos: Mejora Continua, Ambiente, Aspecto Ambiental, Impacto Ambiental,
Sistema de Administracién Ambiental (SAA), Auditoria del SAA, Objetivo Ambiental,
Desemperio Ambiental, Politica Ambiental, Meta Ambiental, Parte Interesada, Organizacién y
Prevencion de la Contaminacidn,
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4. Requerimientos del Sistema de Administracién Ambiental.- este es la parte donde meciona
todos los requisitos para cumplir con la Norma ISO 14001. Cuenta con 6 elementos:

4.1 Requisitos Generales.- menciona que para cumplir con el SAA se debe establecer y
mantener los requisitos que a continuacién se describen

4.2 Politica Ambiental.- describe 6 puntos que debe cumplir el enunciado de la Politica de
cada Organizacién. Es una declaracién de compromiso con el Medio Ambiente dando una
visidn unificada de la Organizacidn respecto al Medio Ambiente y es la base del SAA una
diferencia notable con respecto ol QS-9000 es que la Politica Ambiental debe estar
disponible a todo el piiblico (interno y externo)

POLEITICA AMBIENTAL

€ » »
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M 3 €
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t R €
1 A ~N
» €
T T
€ 3 &
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4.3 Planeacidn.- haobla de la busqueda de los aspectos ambientales (4.3.1) en las actividades,
productos o servicios de una Organizacién, es decir, cémo interactia la Organizacidn con el
Medio Ambiente, determinando los impactos (posttives o negativos) y definiendo cudl es el
origen de estos. También habla de los Requisitos Legales y Otros (4.3.2) con el Gobierno,
con la Corporacién o con los clientes en materia de proteccidn al Medic Ambiente. Debemos
determinar cudles de estos compromisos son legales y cudles son voluntarios y buscar la
manera de asegurar que se cumplan siempre. Los requerimientos legales pueden ser los que
marca la Ley Genera!l del Equilibrio Ecoldgico y la Proteccidn al Ambiente (LGEEPA), la Ley
de Aguas Nacionales (LAN), las que marce la SECOFI en materia de carccteristicas de los
productos, las propias Normas Oficiales Mexicanas, las cuales son un conjunto de reglas
cientificas y tecnoldégicas, cdministrativas y obligatorias: las leyes o reglamentos locales
como la Ley Ambiental del Distrito Federal.

I Actividades, Productos o Servicios l

4.3

Planeneridn

Progroma 3.4
Amhiental
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4.4

Debemos también tomar en cuenta los Tratados y convenios comerciales con otros
paises (TLC) asi como las reestricciones de los clientes en materia de uso de algunas
sustancias o componentes de vehiculos. Cada armadora cuenta con su propio listado de
restricciénes de materiales y sustancias, debemos conocerlos y no usarlos en nuestros
productos. La informacién se puede obtener de Internet, Diario Oficial de la Federacidn,
gacetas oficiales, en las Cdmaras Industriales, etc.

A cade Aspecto Significativo que identifique la Organizacion deben fijdrseles Objetivos
y Metas (4.3.3) los cuales deben ser congruentes con la Politica Ambiental, éstos deben ser
realistas debiendo comenzar por objetivos simples y alcanzables, teniendo habilidad de
medir y momitorear su avance y cumplimiento.

Para asegurar que estos Objetivos y Metas se cumplan, se requiere de Programas de
Administracién Ambiental (4.3.4), los cuales son Planes de acciones concretas, definiendo
responsabilidades en cada nivel de la organizacién, asi como tiempos y medios para alcanzar
el eumplimiento de las Metas y Objetivos planteados.

Implantacién y Operacién.-. Consta de 7 puntos, el primero habla de la Estructurce y
Responsabilidades (4.4.1) del SAA, deben estor claramente definidas y comunucadas.
Define primeramente las responsabilidades de la Gerencia: proporcionar los recursos
necesarios para la implementacién y el control del SAA, y debe delegar las
responsabilidades a otras personas quienes a su vez le informardn del desempefio del SAA
periddicamente. Como 2 punto habla de la Copacitacidon, Conciencia y Competencia (4.4.2),
menciona la importancia de que todo empleado que pueda ocasionar un impacto al Medio
Ambiente debe recibir capacitacién adecuada, osi como ser competente y que todo el
personal tenga conciencia de la importancia del SAA. El tercer punto es la Comunicacién
(4.4.3) interna y externa de los aspectos ombientales y a!l SAA debiendo de existir
procedimientos para ello. Ejemplos de comunicacién interna pueden ser, sin hmitarse, con
cartas, juntas, boletines, pizarrones y como externa, boletines de prensa, reportes anuales,
publicidad, visitas, etc.

447 441

Estructuray
Responsobiidad

Preparacién y
Respuesta a
Emergencias

Entrencmiento
Conciencia y
Competencia

446

Contral
Operacional

4.4 Implementacisn y
Operacién

Control de
Documentos

Documentacidn
del SA
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E! cuarto punto en la Documentacién del SAA (4.4.4), debiendo de tener documentos
para describir los elementos del SAA, el punto siguiente, Control de Documentos (4.4.5)
igual que el anterior, es y debe ser el mismo sistema que el utilizado para el sistema de
Calidad de la planta, es decir, los documentos deben ser localizables, revisados
periédicamente, los versiones deben ser actuales y las obsoletas removidas prontamente
del lugar e identificar los documentos que deban retenerse para propésitos legales o de
preservacién pare futuras consultas. Cabe recordar que un documento es el que solo se lee.
y los registros son evidencia de lo que se hizo, es decir se puede escribir en ellos.

El sexto punto es el Control de Operaciones (4.4.6) el cual menciona que para controlar
las operaciones que pueden tener un impacto negativo o positivo al Medio ambiente, lo
primero es identificarlas, una vez esto, debe planearse las actividades para controlarias o
través de procedimientes y criterios de operacién.

El dltimo punto es el de Preparacién y Respuesta a Emergencias (4.4.7) es el que debe
contestar ¢Qué hacer en caso de accidentes?. Primeramente deben identificarse todas las
actividades con potencial de ser causa de accidentes, después deben prevenirse
estableciendo planes y procedimientos de emergencia probando su funcionamiento y
efectividad en forma periddica.

En el plan se debe incluir, sin limitarse, a situaciones potenciales de emergencia,
materiales peligrosos, responsabilidades clave, acuerdos con soporte local de emergencic
{incluyendo la comunicacién) localizacién y tipo de equipo de respuesta, mantenimiento de
este equipo, entrenamiento, simulacros, pruebas de alarmas, rutas de evacuacién definidas
y conocidas, etc. En este punto también se debe tener un plan para mitigar el impacto una
vez ocurrido el accidente. Sin embargo hay que pensar primero en prevenir, ya que la mejor
emergencia es la que nunca sucede

Verificacion y Accién Correctiva.-. Consta de 4 puntos, el primerc habla del Monitoreo y
Medicién (4.5.1) del SAA, el cual ayuda g medir el desempefio ambiental, a analizar las
causas de fondo de los problemas identificando los dreas que requieren acciones
correctivas para mejorar el desempefio (indicadores) y la eficiencia.

Se debe contar con un procedimiento para medir las caracteristicas clave de los
procesos y actividades, registrando la informacién para monitorear el desempefo,
establectendo ndicadores simples., objetivos, verificables y relevantes para la
Organizacién, deben estar en unidades de mediada como pueden ser volimenes (p.ey. litros
de pintura usada), pesos (p.ej. toneladas de desperdicio de metales), porcentajes (p.e).
nimero de reparaciones de automdviles por dia), etc.

Debe de haber un procedimiento para la calibracién, todos los laboratorios dJde
calibracidn externa deben estar certificados y el mantenimiento del equipo. La frecuencia
de calibracién debe basarse en las recomendaciones del fabricante o por lo menos,
anualmente. Estas actividades deben estar incluidos en el programa de mantenimiente o en
instrucciones de trabajo. El resultado de este punto debe ser la lista de equipo a calibrar
del drea/departamento con su frecuencia.
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También deben
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llevarse registros del cumplimiente reglamentario, identificando,

corrigiendo y previniendo las violacienes a las Leyes.

El segundo punto es No Conformidad y Acciones Correctivas y Preventivas (4.5.2), el
cual requiere de un procedimiento para manejar e investigar las no conformidades,
mitigando los impactos y corrigiendo y previniendo los problemas, este procedimiento debe
modificarse cuando sea aplicable. En lo que se refiere a la respuesta a las no
conformidades, ésta debe identificar la causa raiz, determinando qué acciones se requieren
para que sea contundente la solucidn del problema, verificando su efectividad.

El tercer punto es Registros (4.5.3), éstos son el comprobante de que el SAA funcionr o
né. A través de registros se demuestra la funcionalidad del SAA y con ellos se asegura su
consistencia. Al igual que en el sistema de calidad, los registros deben ser legibles,

identificables y rastrables para

las actividades, productos o servicios y deben ser

mantenidos y almacenados para que sean recuperables y protegidos contra dafio, deterioro
o pérdida y tener un tiempo de retencién, algunos incluso por disposicién legal deben
conservarse mds de un afio. Debe a su vez de existir una lista maestra de registros
ambientales por drea o departamento. Debe evitarse la burocracia, hay que enfocarse en
los registros con wvalor agregado, y en el momento de disefiar los formatos debe buscarse la
simplicidad y su ergonomia.

El

SAA,

ditimo punto de este elemento se refiere a las Auditorias del Sistema de
Administracién Ambiental (4.5.4) y van enfocadas a la pregunta clave cHacemos lo que
dijimos que hariamos?. La respuesta solo puede obtenerse si auditamos periddicamente el

Para que la auditoria sea efectiva, debemos:
Desarrollar protocoleos y procedimientos de la auditoria
Establecer lo frecuencia de auditoria adecuada

Entrenar a los auditores

Mantener los registros de la auditoria.

Cabe recordar que el responsable del cumplimiento de las auditorias es el Gerente de la
Planta, quien debe proporcionar los recursos necesarios e independientemente que esta
responsabilidad se la delege al otra persona. También como en las auditorias al sistema de
calidad, ¢l personal que audita debe ser independiente al drea que se estd auditando

Auditoria
cet San

4.5 Verificacién y
Accidn Correctiva

Morutoreo y
Mediersn

No Conformidad y
Accidn Preventiva y
Correctiva




4.6 Revision por parte de la Direccidn.- es el dltime requisito del ISO 14001, no tiene
subpuntos y se refiere dnicamente al compromiso por parte de la alta gerencia de revisar la
funcionalidad del SAA o intervalos definidos. Debe ser una revisién detallada y
documentada evaluando la necesidad de hacer los cambios pertinentes al SAA de acuerdo
con el compromiso de la mejora continua. Esta revisién debe ser como minimo anualmente y
los registros de estas revisiones deben ser generados y conservados.

5. Bibliografia.- en este elemento solo se mencionan las otras normas en las cuales se basé la ISO
14001: ISO 9002 (1993), ISO 9003 (1991), ISO9004 (1993) ISO 14004 (1996), ISO 14010
(1996), ISO 14011 (1996), ISO 14012 (1996).
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5.2.2.3 Desarrollo e Implantacion del Sistema de Administracién Ambiental
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5.3 Salud y Seguridad.
5.3.1 Introduccién
El medio ambiente en que se vive debe de ser seguro y salubre en todos los aspectos para que el
trabajo desemperiado se haga con calidad, siempre.

Debe revisarse todas las operaciones regularmente para asegurar el mejoramiento continuo en
los procesos de Salud y Seguridad. Debemos operar en cumplimiento con todas las leyes y normas
de salud y seguridad y exceder sus requerimientos cuando creamos que estdn garantizados,
mejorando la ergonomia y eliminando exposiciones peligrosas, previniendo la contaminacién y
minimizando los impactos ambientales al reciclar los materiales, reduciendo el desperdicio.
Debemos ensefar a todo el personal a tomar accidn cuando encuentren amenazas a la Salud.
Seguridad o al Medio Ambiente y comunicar los objetivos de estos puntes a la comunidad y al
personal.

Debe ser politica de cualquier empresa el mantener sus instalaciones libres de riesgos. cuidar la
integridad de sus empleados, proveedores, clientes y visitantes a través de un estricto apego a las
normas de Seguridad e Higiene para alcanzar El objetivo: CERO ACCIDENTES. Cuclquier persona
que se encuentre dentro de la empresa tiene la obligacién de tomar acciones o daifios al medio
ambiente

5.3.2 Responsabilidades
Responsabilidades de un jefe o gerente:
e Promover la seguridad y bienestar de los empleados.
e Controlar las pérdidas de equipo/edificio y reducir la cantidad y severidad de los accidentes
e Mantener un ambiente seguro, limpio y sano para los empleados y las comuridades en las cuales
se trabaje

Derechos (de todo el personal): Responsabilidades (de todo el personal):
e Trabajar en un lugar seguro e cumplir con las reglas y politicas
* Quejarse y sugerir e Conocer las operaciones del drea
e Rehusarse a trabagar bajo condiciones
inseguras

Las sugerencias de Seguridod pueden realizarse a través del superwvisor, encargado de
seguridad o gerente de produccién. Una idea puede ser la mejor sugerencia de la planta y reducir
efectivamente el riesgo a lesiones. No debe tenerse miedo de hacer o pasar una sugerencic de
seguridad.

5.3.3 Accidentes
La investigacién de cada accidente o "casi accidente” debe establecer e implementar acciones
correctivas y preventivas para evitar que vuelvan a ocurrir. Se recomienda abrir un reporte de 8
Disciplinas para buscar la causa raiz. una aoccién correctiva efectiva asi como una preventiva. En la
investigacidn el empleado deberd notificar inmediatamente al supervisor cuando ocurra un
aceidente, éste completard la investigacién del accidente y se entregard al departamento de
Seguridad e Higiene dentro de la misma jornada de trabajo que ocurrié el accidente
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Cuando ocurre un accidente, existen impactos de costo directo como puede ser el pago de
seguros y de costo indirecto, como lo son el tiempo perdido por trabajedores no lesionados, dafio al
equipo o al edificio, tiempo extra que resulta debido al accidente, costos administrativos, beja
eficiencia cuando el trabajador regresa al trabajo. tiempo de entrenamiento de empleados nuevos,
pero el impacto mds importante es en la actitud y el estado de dnimo de los trabajaderes no
lesionados.

En lo investigacidén de accidentes es importante manejar algunas definiciones:
Accidente: Cualquier daifio ¢ una persona. Incluye lesiones leves y las que requieren cuidado médico
por un doctor o un integrante de la brigada de emergencias. Incluye pérdidas en equipo, maquinaria
o edificios.
Incidente: una situacidn que no resulta en un accidente pero puede volver a ocurrir y causar un
acccidente si no se toma accién preventiva o correctiva.
Causa Real: las razones fundamentales por las que ocurrié el accidente. Las siguientes son
ejemplos de algunas preguntas que pucden ayudarie a encontrar la “causa real":

¢Cudl fue el acto inseguro?

<Qué factores personales estuvieron involucradas?

cCudl fue la falla del equipo?
Accién Correctiva: son las acciones inmediatas (permanentes y temporales), que sirven para
eliminar la causa real de un accidente
Accién. Preventiva: acciones implementadas para prevenir que se repitan las mismas situaciones &
similares

CADENA DEL ACCIDENTE

Los tres factores que siempre estdn presentes en cualquier accidente son:

1. Condicidn Insegura: faltoa de guarda de seguridad, falta o falla de equipo de proteccién
personal, falta de seficlamientos, pasillo obstrutdo, desorden, etc.

2. Acto Inscguro: sc refiere a acciones iwrresponsables. descuido, no cumplir con las reglus o
procedimientos de seguridad, juego rudo, bromas pesadas, etc.

3. Factores Personales: se refiere al estado de dnimo y la condicién de salud de una persona. <La
persona estaba cansada. enferma, tomando medicamento, apurado, deprimido. “crudo”, con
dolor de cabeza, etc.

CON
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Existen métodos y equipos para eliminar, reducir o controlar riesgos/exposiciones: controles de
ingenieria por ej. Guardas de mdquinas u otras protecciones de seguridad, cambios al proceso a al
disefio: controles administrativos como politicas, procedimientos y entrenamiento; Equipo e
proteccién personal el cual siempre debe usarse cuando no se puede reducir el riesgo a un nivel

seguro.
TRIANGULO DE ACCIDENTES

1 Accidente
Serio

10 Accidentes de
menor grado

30 Incidentes de
Daiios a Propiedad

600 "Casi Accidentes"

Para la prevencidn de accidentes los supervisores nunca deberdn instruir a ningin empleado a
operar equipo o magquinaria de una manera peligrosa o si la proteccién (guardas o dispositivos de
seguridad) estd quebrada dafiada o si el control de seguridad no esté funcionando. No deberdn
permitir que trabaje un empleado sin el debido equipo de proteccidn personal. Deben cumplir con
los planes, objetivos, y metas parc la prevencidn de accidentes y la eliminacién de condiciones o

hechos peligrosos.

En caso de un accidente deben hacerse estos 5 actos:
Conservar la calma

Revisar el drea

Revisar a la victima

Pedir ayuda (los teléfonos deben estar siempre disponibies y actualizados)

No hacer rumores

gpwN e

5.3.4 Emergencias
En cualquier empresa debe existir uno Brigada de Emergencias. Deben estar preparados para

dar apoyo en respuesta a varios tipos de Emergencias, entre las cuaies incluye:

« Emergencias médicas
eDescargas eléctricas
e Desastres naturales

e Amenaza de bomba
eEvaluacién de la planta
eDerrames y fugas quimicas
eIncendios
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Los medios de salida o de evacuacién es quizd el punto mds importante en el caso de los
siniestros que dan al menos 2 minutos para que se vuelva incontrolable. Los gerentes y supervisores
deben asegurarse que todos los pasillos, andadores, puertas de salida y otros medios de salida se
mantengan limpios, sin cajas, farimas o cualquier otro obstdculo que pueda obstruir las salidas.
Deben notificar por adelantado y obtener aprobacién del encargodo de Seguridad de cualquier
cambio en la linea de produccién ya sea temporal o permanente.

El drea de Mantenimiento deberd instalar y mantener las salidas, las marcas en el pasillo y los
letreros de salida exactamente como fue definido por el encargado de Seguridad.
El equipo minimo de seguridad para emergencias debe consistir de:
Hidrantes
Extintores
Equipos de bomberos
Alarmas
Camillas botiquines
Equipos de respiracién auténoma
E! nimero de estos objetos dependerd del tamafio de drea de la empresa y de su nimero de
empleados

En caso de emergencia deben seguirse estos 7 pasos:
1. Conservar la calma
2. Evacuar por los rutas establecidas
3. No correr ni empujar
4. De ser posible, apagar las mdquinas y los equipos
5. Concentrarse en los puntos de reunidn
6. No fumar ni encender cerillos o encendedores
7. Seguir las instrucciones de los brigadistas

En caso d. una evacuacién o para simuloeros deben hocerse estas actividades:

Al oir el sonido de la alarma, se saldrd por donde sea la salida de emergencia mds cercana y
segura

2. Evacuar de una manera segura y ordenada iNO CORRA!

3. Tomar las salidas y rutas aprobadas

4. Ir o supunto de reunién inmediatamente.

5. Tomar lista del persona! a su cargo
6

7

-

Permanecer en el punto de reunidn hasta que se indique lo contrario
Notificor al encargado de seguridad o brigada de emergencias si algin empleado estd

dentro del edificio.

5.3.5 Equipos de Proteccién Personal

Es responsabilidad de los gerentes y supervisores el asegurarse de que los empleados se les
proporcione y usen el Equipo de Proteccidn Personal como se indica en la matriz de evaluacién de
riesgos y que todo es personal ha recibido el entrenamiento completo, selicitando una evaluacién de
riesgo para nuevas tareas y asegurdndose de las wveolaciones cl uso del equipo de profeccnon
personal resulten en una accién disciphnaria.

TESIS COU
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La responsabilidad de los empleados, contratistas y visitantes usen el equipo de proteccién
personal, cuiden y den mantenimiento a dicho equipamiento, Deben asistir a tode entrenamiento
relacionado con el uso de este equipo, reportando a su jefe inmediato cuando este equipo falle o se
deteriore, entregéndolo c éste.

La proteccidn visual son las gafas éstas deberdn ser obligatorias para cualquier Planta. Las que
son por preescripcién médico deberdn de ser de polycarboncto, preferentemente. El uso de
caretas y goggles son requeridos en algunas operaciones.

La proteccidn para los pies son los zapatos de casquillo de acero y también deberdn ser
obligatorios para todo el personal. En algunas operaciones se requerird proteccién adicional de pies.
Las visitas, proveedores y contratistas no deberdn ingresar a la planta usando sandalias. tenis o
zapatos comunes por ninguna razén mientras estén en planta.

La proteccidn para las manos deberd de ser a través de guantes, y éstos deberdn ser adecuados
para su uso:
= Quimicos - Proteccion contra solventes
e Algoddn - Trabajos livianos generales
Gamuza - soldadura y trabajos duros generales
Nitrilo - para fabricacién de metdlicos, tienen mejor agarre.
Kevlar - cuando se realicen trabajos con calor.

Nunca deberdn usarse guantes cuando sc manejen herramientas o equipo rotatorio y no debe
permitirse el uso de anillos en las dreas de produccidn.

La proteccidn de la cabeza es por medio de cascos y éstos son requeridos solo en dreas que
presenten obstrucciones o material acumulado sobre la cabeza tales como almacenes de materiales
y trabajos en espacios confinados.

La proteccidn auditiva se reahza usando tapones auditivos y sorderas y estdn restringsdos a
aquellas dreas que por la cantidad de decibeles generados requiere este tipo de proteccidn

~

5.3.6 Ergonomia

La ergonomic también es conocida como “factores de ingenieria humana" y trate de las

nteracciones entre los trabgjodores y su ambiente de trabajo. ademds de estudiar el esfress

dertvado por el calor, la [luminacién inadecuada y el ruido, asi como herramientas y equipo en el
érea de trabajo.

De manera mds general se puede decir que todo objeto fabricade por el hombre debié de
habérsele hecho un estudio ergondmico. Los vasos, plumas, cuadernos. computadoras, volantes, etc
adaptables a la mano; el tamafio de las letras de un libro, la cantidad de emisiones luminosas de una
T.V.. etc, adaptables al ojo humano: el olor de todos los objetos no desagradable cl olfato. las
superficres de los objetos no deben dafiar a las personas, en fin, todo debe estar ergondmicamente

hecho para su uso.
T
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Igualmente en las plantas de manufactura de objetos unas malas consideraciones ergonémicas
pueden repercutir en varios factores tales como:

Estressante. - i

e Mala posicién de las personas

e Presién S

*» Vibracién de mdquinas y herramientas

e Exceso de fuerza ' para  mover

Las buenas consideraciones ergondmicas pueden ser:

objetos/mdquinas
Frio/calor 2
Tluminacién deficiente/excesiva

= Mantener todo a la mano
~ Manten los productos, partes ¥ herra-
mientas que maz se usan al alcance
-~ La gente mas pequafia determinara lo
. distancia . Si ellos pueden alcanzer,
por 10 tanto los demds podrdn.

- Raducir la dimensién de la superficie
de trabago.

-~ ZInclinar la superficie de trabajo

- Y

- Hacer cortes necesarios en lo superfi-
. cie de trabajo.

- ZInclinar mesas de estantas de cajas
inclinados

- Lavontar las secciones cargadas
~  Proveer Lazy Susan
~ Construir estantes austables

- ~ Usar contenedores con lados remo-
wvibles

. -~ Usar resbaloderos y contenedores
chicos

~ Lotez mas pequeRos
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Sefigles de alerta:
Quejas

Ajustes

Pobre desempeiio
Ausentismo
Descansos frecuentes
Lesiones

Trebajer a la altura adecuada
- Trabajar a fa altura de fos codos

- Distinguir Tipo de Trabajo
Trobajo Pesado-Luz Baja
O Trabajo de Precision -Mds Alto

-~ DistinguirTamafio dal Producta,
Ajuste de Altura para Productos
Grandes o Pequafios

~ Manten una buena relacién entre
alturas

~ Inclina el drea de trobajo
Trabaja o la altura de los codos
Capacidad para ver lo que se esta
haciendo
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* Reducir fuerzas en exceso

Futner

epus ades -

Disefiar para tomar palancas con
toda la mano power grip)

»~ Evita operaciones con los dedos
(pinch grip)

> Usar herramientas que no sean

> Usa ayuda mecdnico cuando
las fuerzas son altas

> Dejo que la mdquina absorba
la fuerza mientras que el opero-
dor provee orientacién y control

> Manten la carga lo mas posible
al cuerpo.

> Minimizar la distancia entre TG
¥y tu trabajo

~ Reducir fuerzas para jolor y
empujar
Usar ilantas grandes
Usar llantas con buen soporte
Asegurate de gue el piso este en
estado.
Proporcionar agarraderas buenas

* Trabajar con buena postura
T - ~Manten las mufiecos derechas

» Manten los brazos y codos
Jjuntos

> Manten la curva natural de
la espalda

» Evita el agacharte para
alcanzar cosas en cajas

» Use balanceadores hidrdulic

~ Modifica el tomoafio de cajas

-~ Usa cajas con lados que
se doblen o removibles
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ni muy anchas ni muy pequefas \____

Proveer ajustabilidad

Toare"

-~ Usar la mesa de tijera como
estacién de trabayo

- Disefio para Ajustabitidad
Agregue piernas hidrdulicos
o reuméticas a las mesas de
las

Proveer

Proves plu'u'omns que tsan
qjustables en alrur

Ten presente a los operadores

mas altos y mas paquedox
durante el disefa

ios libres y

~ Asagura un espacio de

trabajo adecuado - que
hoya libertod de movimien-
to para:

Cabeza

Brazos

Rodillos

Pies

Torso

Producto

~ Asegura el acceso a todo lo
que s nacesita:
Aumento el tamafio de
oberturas
€limina barreras

~ Asegurar acceso vizual:
Poder ver o que estas
hacisndo

~ Proveer luz adecuada




5.3.7 Procedimientos
Para tener una empresa segura y con salud es necesario contar con procedimientos que sean
adecuados y efectivos en materia de Salud y Seguridad. A continuacién se dan algunas
caracteristicas que deben contener dichos procedimientos:

Espacios_confinados:

Nunca se deberd entrar a espacios confinados sin un completo entrenamiento sobre los riesgos
que existen en ellos, procedimientos de rescate y equipo de proteccién personal adecuado.
Caracteristicas de un espacio confinado:

e Tamafio justo con cabida para pocas personas

» Presenta accesos y salidas limitadas

e No estd disefiado para que la ocupe una persona

» Tiene el potencial de una armdsfera o condicidn peligrosa.

Manejo de griia:

Tiene como objetivo eliminar la posibilidad de una lesién o dafio a las instalaciones a través de
prdcticas de trabajo, conocimiento del equipo. entrenamiento y mantenimiento preventivo
adecuados. Sus elementos clave son:
* Seleccién del equipo: grias, ganchos, cadenas, cuerdas, etc
e Practicas de trabajo: personal calificado y no calificado
e Entrenamiento

Mantenimiento preventivo

Auditorias

Sequridad al conducir:
Si usted viaja debido a asuntos de la compafiia. deberd usar el cinturén de seguridad ya sea

como conductor o como pasajero. Como conductor, deberd obedecer y respetor las leyes de
trdnsito aplicables.

Si usted conduce su propio auto y requiere un reembolso a través de la compaiiia deberd tener
el auto asegurado. Todos los vehiculos utilitarios son considerados propiedad de la empresa.
Ninguna bebida alcohdlica deberd estar presente en el auto o consumida en el autc como estd
especificado en la Politica de Abuso de sustancias.

Sequridad con fuego:

. Aire
Oxigeno - Oxigeno almacenado
Materiol de . Oxidacién Quimica

Ignicién
Chispa
Flama
Superficie coliente
Alta temperatura

" - Madera
Combustible Papel T S.{ (.‘ON
. Carton E s >
.
\.

STahrk
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Los extintores con que normalimente se cuentan en las fébricas son de tipo ABC

Material orgdnico combustible:

Madera, ropa, papel, cartén y pldsticos. Para extinguirlo se
requiere del efecto de absorcién de calor del agua, o el efecto
envolvente de ciertos quimicos que retardan la combustidn,

. Liquidos solventes inflamables:

L Liquidos inflamables o combustibles, gases, aceites y materiales
_'-J similares. Para extinguirio elimine oxigeno, no libere vapores
combustibles. o interrumpa la reaccién de combustidn,

Fuego eléctrico:

Equipo eléctrico energizado. Para extinguirlo se requieren agentes
no conductores para proveer seguridad a la persona que trabaje con
altos voltajes. Una vez desenergizado el equipo, se pueden utilizar
extinguidores Tipoc Ao B

Metales combustibles:

Magnesio, Titanio, Zirconio, Sodio y Potasio. Para extinguirio se
requieren materiales absorbentes de calor que no reaccionen
con el material prendido.

Seguridad con herramientas:
Las herramientas son disefadas para diferentes funciones, se deben de utilizar para lo que

fueron disefiadas (un desarmador no es un martillo, un taladro no es una cortadora, etc.). ademds
se debe diariamente de revisar su estado, ya que una herramienta en malas condiciones, puede ser
un arma en contra de nuestra salud.

Conservacién_cuditiva:
Su objetivo es asegurar que la audicién de los trabajadores esté protegida adecuadamente en

su medio ambiente de trabgjo. Los elementos clave para lograr esto son:

» Vigilancia en la planta para identificar las fuentes de ruido mayores a 85 db.

* Programa de reduccién de ruidos mayores de 90 db.

* Programa de monitoreo audiométrico.

e Audiomertrias y capocitacion anual

e Equipo de proteccidén personal

e Auditorias

Orden y limpieza:
El orden y la limpieza de todos los lugares de la planta debe ser una responsabilidad compartida

Algunos indicadores de poco orden y impieza pueden ser:

Material en los pasillos

Equipo fuera de lugar

Prdcticas de mal almacenamiento

Poca recoleccidén de residuos

Estaciones de trabajo sucias y amontonadas

Riesgo potencial de incendios. TESIS C\ I\T
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Control de infecciones:

Patégenos de la sangre causan enfermedades transmisibles @ través del contacto con fluidos el
cuerpo humano. La disposicién adecuada de articulos contaminados con sangre o fluidos debe ser
por medio de bolsas especiales para residuos biolégico-infecciosos en el consultorio médico.

Guardas para maquinaria:
El objetivo es desarrollar un sistema para asegurarse de que la proteccién de la maquinaria

hacia el personal que las opera no se remueva bgjo ninguna circunstancia y de que la proteccion
esté debidamente disefiada, instalada y funcionando siempre.

Las personas que operan mdquinas con guardas de seguridad nunca deben remover la proteccidén
o sobrepasar algin sistema de proteccién o control. Inmediatamente deben reportar condiciones
peligrosas de equipo al supervisor o gerente del drea y nunca deben manejer una mdquina si la
proteccién estd perdida, descompuesta, dafiada o si el control de seguridad no funciona. También
deben informarle al Gerente si una mdquina requiere una proteccidn o si la proteccién estd
quebrada, dafiada o s1 el control de seguridad no estd funcionando.

Prensas mecdnicas:

Estas son unas de las mdquinas mds peligrosas de la industria automotor, el objetivo de elaborar
un procedimiento para este tipo de maquinaric es eliminar la posibilidad de lesiones personales a
través del uso de guardas adecuadas, entrenamiento, disefio de herramientas para mequinaria y
mantenimiento pFCVGHYIVO.

Algunos de los elementos clave que se deben tomar en cuenta para elaborar un procedimiento
pueden ser:
e Disefo de herramienta y seleccidén de prensa
e Método de alimentacién
e Guardas del punto de operacidn prdcticas de trabajo entrenamiento
= Mantenmimiento preventivo
e Auditorias

Manejo dz montacargas: A
El objetivo de elaborar un procedimiento es definir el proceso de calificar para poder tener Lso

de vehiculos montacargas y definir las™ reglas y responsabilidades al operar vehiculos de
montacargas.

Los empleados tienen la responsabilidad de que ninguna persona podrd manejor un montacargas a
menos de que tenga una licencia de montacarguista vigente.

El personal "peatdén” tiene la obligacién de observar cuidadosamente cuando cruce pasillos, de
nunca pararse debajo de las ufias del montacargas. Si se sabe alguna falla de algin montacargas
debe comunicarse inmediatamente al Gerente del drea. St se observa a alguna persona haciendo uso
indebido del montacargas. debe comunicarse al encargado de seguridad

El| operador del montacargas debe de inspeccionar e! vehiculo de montacargas antes del uso o

antes del turno de trabajo y registrar los resultados de tal inspeccidn en el registro diario que
debe tener dentro cada montacargas. Debe reportar cualquier falla o discrepancia inmediatamente
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a su supervisor o gerente, nunca debe manejar un montacargas cuando se sabe de un defecto o una
falla o cuando se tenga una licencia vencida.

Soldadura, corte y fundicién:

El personal de mantenimiento requiere entrenamiento en cémo utilizar con seguridad el equipo
de soldar, cortar y fundir. En cualquier trabajo fuera de las dreas designadas de soldadura se
requerird de un Permiso de Trabajos con Calor. El responsable de Mantenimiento en servicio debe
ser el responsable de dar estos permisos. El Permiso de Trabajos con Calor deberd estar colocado
en el acceso al lugar donde se desarrollen los trabajos y requerird de una evaluacidn de equipo de
prevencié.a de incendios, extintores y de una observacién final de fuego después de haber soldade

Accién disciplinario
El objetivo de establecer este procedimiento es el establecimiento de pautas y criterios sobre
acciones disciplinarias por infringir las politicas, procedimientos y reglamentos establecidos de
Seguridad, Salud y Medio Ambiente.
Se despedird segun las disposiciones del articulo 47 de la Ley Federal del Trabajo:
e A cualquier empleado que cometa un acto de violencia
e A cualquer empleado que ponge en peligro la seguridad de los empleados o del
establecimiento
* A cualquier empleado que rechace tomar medidas preventivas o en seguir los procedimientos
establecidos para prevenir accidentes o enfermedades
e A cualquier empleadc que cometa un acto negligente o sea descuidade y que resulte
haciéndose dafio a si mismo o cualquier otra persona.
e A cualquier persona que rechace asistir al entrenamiento programado scbre Segurided,
Salud (Higiene) y Medio Ambiente.

Es sumamente importaonte motivar al trabajador a participor en programas y actividades de
beneficio para su salud. Debemos fomentar la competencia sana en actividades deportivas y
recreativas.

La Salud es un estado mental y del cuerpo. Trabajar en un tener un trabajador sano y saludable
es muy importante, ya que el beneficio de dicho estado es mutuo.
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3.4 5 8y Administracién Visuvel
Objetivo: construir un ambiente de trabajo de calidad, manteniéndolo y mejordndolo
continuamente.

5.4.1 Introduccién,

El fundamento para tener un p iento de calidad es orga i6n y limpi del lugar de trabgjo,
un estado en e} que cualquiera pucdo cammcr dentro del iugar de 'rcbcjo y. de manerao visual, entienda
la situacién actual. Que se pued amente decir que existe organizacién en el trabajo,

entendiendo el proceso o el flujo del trabajo y detectar los anormaiidades. La clave de esta calidad en
el drea de traba jo pusde resumirse en dos cosas: segurided y respeto

Por tanto, puede decirse que las principales caracteristicas de un ambiente de trabajo 5 S son:
e Una disposicién del drea (Layout) fdcil de e Una atmésfera limpia
entender. e Una administracién activa
e Una visién oamplia

Al visitar por primera vez una planta, e! estado de orden, limpieza y seguridad de la misma hablard
por si mismo y esa primera impresién se nos quedard grabada en la mente durante las subsecuentes
visitas. porque nunca se tendrd una segunda opo?'tumdod de crear una primera impresién.

Lo primera impresién de una planta considerard la amplitud de las dreas de frnbo,,o [ coordnmcvén
de colores, las lineas de delimitaciéon de dreas. los indicadores de d P las
generaies de paredes, techos, equipo y mobiliario asi como ios controles visuaies.

TESIS CON
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La primera impresidn comienza con la entrada a la plonta:

Difundir una cultura de respeto por lo delimitacién de las dreas, bastard con hacer una difusién
de! estado en que deben permanecer las dreas y que se les diga a todo el personal que no ensucie las
lineas amarillas.
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Partiendo” de la base de que una pobre orgaonizacidn del lugar de trabajo significa también
Desperdicio.

Ejemplo de un almacén de inventarios:

El almacén de inventarios se c¢rea porque existe una necesidad de tener almacenada materia prima
para la produccién ya que la variabilidad de los pedidos por parte del cliente, la variabilidad de lo
capacidad de produccién , la varabihdad de la calidad de la materia prima, la variabilidad de!
desempefio de las entregas por parte de los proveedores, etc., impiden tener un nivel de inventarios
bajo. Ahora bien, un inventario no necesario, incurre en gastos extras para mantenerlo y controlarlo,
ya que en primer lugar se necesita de personal extra para poder administrario, en segundo lugar una
gran cantidad de partes se vuelven obsoletas debide a cambios de ingenieria, caducidad,
obsolescencia, etc.

€l tener espacios ocupados por almacenes, equipos o productos que no agregan valor al producto,
dificultan el disefio del piso y de las oficinas (Layout) asi como un obstdculo para las actividades
productivas

En suma, las condiciones de 5 S de las dreas de trabajo son criticas para la moral de los empleados y
la primera impresién de los chentes o visitantes.
Lo filosofia de 5 S puede aplicarse a cualquier drea de trabgjo e incluso en la familia de cada persona

5.4.2 Beneficios

Algunos beneficios de adoptar estos nuevos hdbitos pueden ser:
* Mejora en la seguridad y en la reduccidn de accidentes.
= Reduccién del tiempo muerto

Mejoras en el control de la operacidn de los procesos

Crea un clima saludable

Mejora la cahidad de los productos

Mejora en la eficiencia y en la productividad

« Meyora los tiempos de entrega y asiste en la reduccidn de costos

Crea un ambiente de trabajo positivo

e Mejora la percepcién de los clientes

5.4.3 Implementacién de 5 S
El sistema es comunmente conocido como 5 S's por sus siglas en inglés: Separate/Sort, Straighten,
Scrub/Shine, Standarize, Spread/Sustain

~ 1 S Separar/Escoger: Separar y eliminar todas las cosas innecesarias para realizar el trabajo

- 2 S Ordenar/Organizar: Poner todas las cosas necesarias (lo que quedé del paso anterior) en
orden para facilitar el acceso y la mpieza.

- 3 S Limpar/Tallar: Lympiar Todo (herramientas. equipo y drea de trabajo)

- 4 S Estandorizar: Estandarizar los tres pasos anteriores mediante un sistema para me;or‘cr‘lo
continuamente. (programar la impieza y manteneria)

- 5 S Sostener/Extender: Hacer la limpieza y la revisién de los 4 pasos anteriores un hdbito en el
drea de trabajo. Hacerle una “forma de vida"
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Algunas organizaciones manejan 7 S's:

> & S Seguridad: Buscar hacer las 5S's inmersos en un ambiente seguro y saludable.
» 7 S Espiritu: Respetar el éreo de trabajo y a todos los empleados

1S il

Pynt r r Agcién

Cualquier coso que nNo Se Use o qQUe No SE requiera Descartarlo, tirarlo
Cosas que no se termga pl do un uso i diato, Almacenario en otro iugar

pero gue debe ser almacenado para un uso posterior

Cosas que no se van a utilizar nuncae aunque su costo
sea alto

D t+ario, der o col lo en un al é
de partes con uso a large plazo

Cosas que se usan con poca frecuencia

Mantenerio en el drea de trabajo y marcando el
drea de locali ion de bk o col enun
tablero de herramientas u otra unidad de

almacenaje central.

En una oficina:
Antes de separor

PAGINA 53

TESIE CON
FALLA DE ORIGEN




2s Orgenizer/Ordenar

i Puntasg verificar

Accidn
feccion

Tableros de herramientas

Las herramientas deben reemplazarse cuando no estdn
utilizdndose

Todo lo que se pueda mover
(equipo, mdquinas, mesas)

Deben tener marcada un drea para su localizacién, mostrando
la organizacién del lugar de trabg,jo.

Mdquinas, equipo

Deben tener todas las partes en su lugar (seguridad) y se
debe tener todos los materiales (MP, WIP, PT) localizados y la
informacién requerida en su lugar actualizada.

Ayudas visuales/tableros visuales

Deben estar en su lugar y actualizadas. Los tableros visuales
de todas las actividades y procesos deben estar bajo revisién
{ o requerimientos de di Ao.

Disposicién de herramientas:

P
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3s Tallar/Limpiar

Puntas a verificar

Accidn

Area de trabajo cercana

Barrer, limpiar las dreas de trabajo con polvo durante los |
tiempos muertos o tiempo libre, registrdndolo en hojas de
auditoria de 55

Areas compartidas

Barrer, limpiar las dreas con polvo durante los tiempos
muertos o tiempo libre

Areas externas/jardines

8arrer, rastriilar, limpiar las dreas externas y los jardines
como sea necesario

Pintura, recubrimientos del
edificio, equipo y maquinaria

Programarlo como se necesite. completarlo durante los
tiempos muertos o tiempos no programados para produccidn,

Cubiertas para prevenir polvo:

Utensilios de hmpieza:

Limpiar paredes, pisos y techos:

TESIS OON
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4 s Estandarizar

Puntas a ve

Accion

Consistente con todo el sistema

Llevar a cabo auditorias de 5S programadas mediante un grupo
auditor multidisciplinario, dando seguimiento semanalmente a
las sugerencias de mejora, apegdndose a los lineamientos de un
procedimiento

Ayudas visuales o sistemas de
controles visuales

SefRales, cartas, grdficas, equipo de pintura, sistema de
codificacién de colores, implementando un métedo
estandarizado para la limpieza y mantenimiento continuo.

Area de trabajo visual

Crear un ambiente en el que cualquiera pueda sober en 5
minutos o menos el Quién, Qué, Cudndo, Cémo y Por Qué de las
dreas de trabajo, sin hablar con alguien, sin abrir un archivo, sin
abrir un libro, sin encender una computadora.

Actividades del lider

Hacer de 5S una parte normal de las actividades de trabajo,
proporcionando recursos y premiando y reconociendo el trabajo
bien hecho. Debe darse tiempo para las actividades de 5 S
(mensual, semanal y diariamente)

Un lugar para presentar el comportamiento 5S de la pianta:

QTR (O
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55 Sostener/Extender

Puntas a verificar Accidn
Actividad de los empleados Mantener la auto-disciplina, practicdndola hasta que sea una
forma de vida y mejorarla continuamente.

Revisiones periddicas:

Antes de empezar la implementacién de un programa 55, se debe de estar conciente del lugar que
actuaimente se encuentra la empresa:
e Enun lugar de tercera clase. los empleados dejan basura y nadie la levanta.
¢ Enun lugar de segunda clase, los empleados dejan basura pero otros la levantan
e En un lugar de trabajo de primera clase, nadie deja basura, pero los empleados la levantan si la
ven. Esto es clase mundial.

~TESIE CON
FALLA DE UaJEN

PAGINA 57




5.4.4 Impi i6n de Administracién Visual.

El objetivo de la Administracion visual en la Planta es crear un ambiente en el que cualquiera
pueda saber en 5 minutos o menos el Quién, Qué, Cudndo, Cémo y Porqué de las dreas de trabajo sin
necesitar hablar con alguien, sin abrir un archive o un libro, y sin encender una computadora. Desde
la entrada a la planta con un cartel de bienvenida, junto con el organigrama.

La mayoria de las plantas sélo tienen desplegados informativos del comportamiento que ha tenido
la empresa en el pasado mes o affo, pero casi ninguna tiene informacién en tiempo real.

Diferenciaos entre Desplegados Visuaies y Controles Visuales:
0 -

dog Vi les iy i
Despliegan la historia Proporciona informacién actual, en tiempo real
Proporciona al personal informacién que la Proporciona a la gente informacidn qué se
erencia quiere dar a conocer necesita para tener éxito.

Despliega diferentes status Despliega las anor lidades que itan
CO""Gsll‘u

Conduce a mantenerse dentro de objetivo Conduce a la mejora continua

Puede ser interesante a la vista Puede alertar, prevenir, y mostrar procesos para
no tener fallas.

Ejemplos:

Desplegado Visual: Control Visual:
muestrarios Tableros de Control de Produccién

TEMS COW
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Control Visual:
Comunicados Diarios

Contro! Visual tipo Kiosko:
Instrucciones de Opsracién

Control

Visual tipo Kiosko:

te € Instr

Control Visuai:

Instrucciones de trabajo montadas en
i iviven Am i

Control Visual:

maquinaria de corte

Instrucciones de seguridad montadas en

Controi Visual:

Niveles de lubricacidn y
pardmetros de! proceso
claramente marcados
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Nombre

Herramientas y Métodos para los Controles Visuales:
L3 Dibujo

- Descripcién

1

Etiquetas Rojas

[=_|

Las etiquetas rojas ayudan a distinguir
las cosas que se necesitan de las que no
se necesitan en el drea de trabajo.

Los equipos utilizan tarjetas rojas para
marcar las cosas que no se necesitan
para removerlas

Estrategia de
tableros de
sefiales

A B

04 OTn

En los tableros de sefiales, se establecen
seficles que indican que cosa pertenece a
dénde y en que cantidad, de esa manera,
cualquiera podrd entender a dénde
permanece cada cosa y conservard la
posicidén correcta de las cosas, siempre.

Indicadores de
linea rojos

Forman parte de los tableros de sefales.
Se instalan lineas rojas para el inventario
del almacén o en proceso (wip) sefialando
la cantidad minima o mdxima mediante
una linea roja permitiendo mostrar
cuando existe exceso de inventario.

Indicadores de
linea
blanco/amarillo

Cuando se organizan las éreas de trabajo
para ordenarlas, deben marcarse los
pasillos y las localizaciones de material
en proceso con cintas blancas o
amarillas, haciendo mds fdcil para todoes
mantener el drea ordenada y en su lugar.

Ldmparas de
alarma

Las ldmparas alertan inmediatamente al
personal de las anormalidades que
ocurren en la fdbrica.

Kanban

KANBAN

C JL 1
[ ] ]

Las tarjetas kanban son herramientas
administrativas que ayudan a mantener la
produccién justo a tiempo. Los 2
principales tipos de Kanban son:

Kanban de transportacidén y

Kanban de produccidn

Tableros de
control de la
produccién

Son tableros que indican las condiciones
actuales de las lineas de produccién. La
informacién mostrada en estos tableros
incluyen los resultados de produccién, las
condiciones de operacidn y las causas de
los pareos de linea.
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Se utilizan para encontrar los métodos

defectos

8 Grdficas de Gruficus de Operacion B
operacién B de trabajo que utilicen la mejor
estdndar combinacién de gente, maquinariay
materiales. En cada una de las lineas de |
la planta debe haber una de estas i
grdficas
9 Muestrarios de Deben establecerse dreas de exhibicién

de defectos junto con grdficas de
informacién para determinar criterios de
aceptacidn y solicitar al personal el no
permitir la ocurrencia de los defectos
mostrados !

Los lideres de drea deben dirigir, ensefiar y auditar el estado de orden, limpieza y
estandarizacién de su drea, pero deben estar previomente concientes cual es el estdndar de
cumplimiento. Para efectos de auditoria para alcanzar los niveles de bronce, plata y oro dentro
del programa de mejora continua de la planta deben documentarse en la mediada de lo posible
el Antes y el Después de cada cambio significativo del drea de trabajo.

Al planear un cambio en el layout del drea. deben ser involucrados siempre los afectados
directos de dichos cambios y a personas de cierta manera ajenas al proceso, para que aporten
sus ideas, pero sin que se vea afectado el resultado por su estado de relativa “comodidad”

Ejercicio (60 minutos):

Agenda del trabagjo en piso:

Revise la lista de verificacidén de evaluacién de 5S en grupo

El equipo(s) ird al drea de trabajo designada y de maonera individual llevardn a cabo:
1. Una evaluacién de 55 del drea
2. Un listado de ejemplos de buenas técnicas de administracidn visual observados

en el drea

3. Consense con el equipo la calificacién de 55 del drea

Tome un video o fotografias del drea previamente al trabgjo de 5S en piso
Lieve a cabo una evaluacidn de 55
Clasifique los equipos, herramientas, matericles, archivos, etc.
Dele disposicidn a los articulos con etiqueta roja

Acomode los articulos que queden

Limpie el drea. los equipos y las herramientas
Aphgue controles visuales

Tome un video o fotografias del drea después del trabajo de 55
Lleve a cabo una evaluacién de 55 posterior al trabajo 55
Compare y despliegue los resultados
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Tablero de Control operacional del proceso:
| - & > |
| 1

| —

- USE 2" x 2 x 1/8" Tubo en escuadra g2 1

Soporte df.' tablero

Control Visual tipo Kiosko:

TESIS COW__ \
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Hoja de Evaluacion 55 de Area de Manufactura

Calif. Al fin de semana:

Area de Trabajo: Auditor:

0 1 2 3 4 5

Inaczptable Actividad comenzada | Actividad extendida | Minimo nivel aceptable | Buenos resultados | Ejemplo de

No existe evidencia | Ligera evidencia de Muchas oportunidades } Sostener para ol final de | Sestener para cada | Clase Mundial

para este punto este punto de mejora cada mes tres meses Sostener para

cada 6 meses

Descripeion Aplicacion Calif. Oportunidad de Mejora Responsable Fecha
15:

Separar/Escoger

1. Primera impresidn
global

Tu primera impresién debe heblarte. Esta
es la mejor manera de ver a una fdbrica

2. Quitar los items
innecesarios

estaciones de trabajo

Todos los items que no son necesarios
para desarrollar el trabajo han sido
quitados del lugar de trabajo. Unicamente
herramientas y productos estdn en las

3. Tableros de

No estdn fuera de fecha, derribados o
sucios, Los anuncios estdn desplegados.

boletines Todos los boletines estdn arreglados de
manera ordenada y limpios.

25:

Ordenor/Organizor

1. Estantes, bancos, y

Estos [tems estdn arreglados, divididos,
y claramente etiquetados de tol manera

escr‘i'|0:|i°5 que sea obvio donde se guardan las cosas
arreglados y donde deben devolverse.
T3S CON
T
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Descripcion

Aplicacion

Calif.  Oportunidod de Mejora

Responsable Fecha

2. Ttems enel piso

WIP, herramientas, materialesy
productos no estdn abandonados sobre el
piso Se posicionan items grandes en ef
p1so en dreas cloramente marcadas

3. Almacenes en
genera! arreglados

Almacenamiento en cajos, contenedores y
materiales estdn siempre limpios en el
lugor adecuado. Cuando los items estdn
amontonados, son alineados y no estdn en
peligro de caerse encima.

4, Equipamiento
limpio y organizade

Nada se encuentra arriba de las
mdquinas, gabinetes, y equipo. Nada estd
recargado sobre las paredes o columnas.

5. Accesos y pasilios

Los pasillos estdn hbres de materiales y
de obstdculos. Nada interfiere los lineas

sin obstdculos y los objetos estdn colocados en el lugar
correcto.
Mangueras contra incendios, extintores,
y otro equipo de emergencias estdn sin
obstdculos y resulta obvio donde se

6. Accesos de ,

. guardan y son fdcilmente localizables, Los
emergencia

dispositives de seguridad estan
claramente marcados y son altamente
visibles

7. Pasillos marcados
(sefializados)

Los pasillos y andadores estdn claramente
delimitaos y pueden ser identificados a lo
lejos. Las lineas estdn limpias y en el lugar
correcto, sin cortadas o manchas de
pintura,
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Descripeion

Aplicacién

Calif. Oportunidad de Mejora

Responsable Fecha

8. Documentos
guardados

Solo se encuentran los documentos
necesarios para trabajar y estdn
quardados en las estaciones de trabajo.
Los documentos y carpetas estdn
quardados en un fugar impio y de una
manera ordenada.

9. Herrsamientas y
dispositivos
arreglados

Las herramientas, dispositivos y
calibradores estdn arreglados
aseadamente y guardadas de manera que
puedan permanecer limpias y libres de
cuglquier riesqo o dafio.

10. Mantenimiento
del equipo

Los controles de las mdquinas estdn
cloramente etiquetados, Los puntos
criticos para el mantenimiento diario se
checan y estdn cloramente marcados. Los
Checklists estdn'desplegados, limpios, y
permanecen ac tualiZados.

11. Estantes, cajas de
herramientas, bancas
y escritorios
controlados

Estos permanccen libres de objetos sin
uso, tncluyendo archivos y documentos..

35
Tallor/Limpiar

1Limpieza en el piso

Todos los pisos estdn hmpios y libres de
escombros, aceite y suciedad. La limpieza
de los pisos se realiza rutinaricmente en
forma diarta, como minimo..
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Descripcion

Aplicacion

Calif.  Oportunidad de Mejora

Responsable Fecha

2. Equipo pintado

Todas las mdquias y equipos estdn
pintados y se abservan limpios. No
existen lugares en el drea con menos de
dos metros que estén sin pintura.

3. Equipo hmpio

Las mdquinas y equipos permanecen
constantemente limpios y despejodos.
Como ruting, diariamente se procura
mantener los superficies de trabajo
puhdas y limpias.

4. Almacenamiento

Todo el equipo de limpieza se guarda de
manera ordenada, Resulta obwio donde se

del equipo de -
limpreza y encuentray es fdcimente accesible
roveedores del cuando se necesita. Los materiales
lmm peligrasos y sus cantenedores estdn
correctamente etiquetados.
45
Estandarizar

1. Control visual

Los przarrones de desplegados se hallan
en cada drea de trabajo y se encuentran
a la vista de todos los operadores del
drea.

2. Auditorias
mensuales

La auditorias de 55 se hizo en cada drea
de trabajo en e! dltimo mes, sus
resultados fueron registrados y fueron
pegados en el tablero de desplegados de
cada drea auditada.

3. Plan de acciones

Los planes de accidn estdn cloramente
desplegados y actualizados presentando a
los responsables de completar las
acciones.
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Descripcion

Aplicacion Calif.  Oportunided de Mejora Responsable Fecha
5S:
Sostener/Extender
Todos los documentos estdn rotulados
con su contenido. Los documentos
1. Control de )
d obsoletos o en desuso cotidionamente se
ocumentos . .
quitan. Esto incluye los archivos tanto de
computadora como de papel.
Se tiene un sistema disciplinado de
2. Controly control y mantenimiento para usegurar
- que coda punto de los arribe mencionados
sostenimiento de 55 ) , .
sean mantenidos en el mds olto nivel
posible.
El gerente de plonta y su staff deben
3 Visitas ol drea de wsm':r coda drea de trabajo en forma
. periddica y revisar los avances de las
trabajo. - .
acciones de la dltima cuditoria con el
checklist de dicha auditoria en lo mano.
!
Total: + 24: Puntuacion 55

Pe—
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e ,
55 Evaluacion de Manufactura Fecho: Auditor: Area o Zona:
Para cada °S", Circule el cusdro que mas se acerque a describir el drea o auditarse.
5 Puntos 4 Puntos 3 Puntos 2 Puntos 1 Puntos 0 Puntos
Close Mundicl Muy Bien Minimo aceptable Marginal Inaceptable Pobre
Separor / Cadartemeneldreaes | Desorden minimo, pero | El drea tiene olgo de Mucho desordeny Desorden general Station is
Escoger necesorio y actual existe yn poco de desordeny abjetos €equipo innecesario. Realmente algunos clittered/unsafe.
Considera amontonamiento de wnnecesartas. Algunas No hay mobiliario sin objetos son innecesarios | Many unnecessary items
- Suministros obyetos innecesarias, ¢osas se almacenan uso, pero los escritorios, | como equipos, bancos, | everywhere Much
- Herromientas herromentas, hasta el tope en los estantes y gobinetes | escritorios, estonteso | unneeded furniture, &
- Equpamvento equipamvento, muebles, | gobinetes Algunas cosas | tienen exceso de gobinetes equipment. Emergency
- Muebles documentos necesarios no estdn abgetos Objetos almacenados en | equipment blocked
- Documentos dispombles u ordenadas el piso.
- Pizarrdn de boletines
Organizar Area muy bien Areabienorgamizads | Area bien organizada Areas moderadomente Orgamzecion Pobre orgamzacién.
orgamizada Lo moyoria de los Con la excepaion de organizadas 1nadecuada Muy pocas indicaciones
Estdn establecidos articulos tienen un lugar | olgunas problemas, la | Muchos articulos clave | Muchos arficulos clove | para un lugar designado
excelentes controles | designado mayoria de los articulos | tienen designado un no tienendesignadoun | para todas las cosas. Los
wisudles Aungue o es perfecto, | tienen un lugar lugar, pero alguros o, | fugar articulos estdn
Se ha designado o la mayoria de los lugares | designado de manera | asi como olgunos estdn | Los estantes y los guardados
marcado un lugar pare | estdn bieny los ebjetos { apropiada y lo mayoria | inapropiodomente cajones estdn muy mal | inapropiadamente en e!
cada cosa. estdn guordados de las herramientas, gquardados marcados piso.
Los lugares son apropiadk d yrecursos | Ef equpamiento y los Los pasillos o el Riezgo de caidas.
¢ ylos El equip estdn guardados pastllos no han sido equpamiento marcado | Muebles y herramientas
obyetos son quardados | herramental y demds apropigdomente. claramente marcados 0 estdn limpios y estdn lejos de donde se
apropiadamente recursos rekacionados | Todos lo pastlos estdn | Atin cuando alguros claros necesitan
ElEquipoy los pasillos | estdn ordenados. marcodos, pero algunas | controles visuales estan | Es evidente que existen | No se cuenta con
estdn morcados. Existen muchos equipos moviles no implantados, muchos muy pocos controles controles wisuales,
controles visuales Los | Muchos controles s pueden aradirse. visuales o instrucciones. | sefiles o etiquetas.

postllos limpros y claros

visuales estdn

)

El equipo de sequridad
10 estd sedalado.

p
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5 Puntos 4 Puntos 3 Puntos 2 Puntos 1 Puntos 0 Puntos
Close Mundial Muy Bien Minimo aceptable Morginal Inaceptable Pobre
Tallar / Cualqueer cosa en el drea | Todas los cosas en el La mayoria de los Hay algo de desorden. | £l drea necesita El drea estd muy sucio
Limpior luce “como nuev® drea estdn hmpias y objetos en el drea estdn | Algunos objetos no recogerse Muebles, dispositivos y
Ne hay polvo o suciedod | funcionando limpios y funcionondo | estdn hmpias o barridos. | Los ebjetos no hansido | herromientas en drea
en ningan fugar Los pisas estan hmpios y | Algunos equipos Hay algo de acerte imprados en algdn estdn cubiertos de polvo
Los pisos estin hmpios | los cestos vacios funcionan mal y tirado tiempo yloaceite aren .
diorigmente necesitan pinfura Los pisos y/o Hay un siguficante hay | Existen posibles riezgos
Los pisos estdn hmpios y | contenedores con un sigmificante gateo de | de salud y seguridad,
los cestos de basura se | desperdicios son pocos. | aceite tales como coidas,
vacian diariamente. Los pisos estdn sucios y | obstdculos que
los contenedores de obstruyen los equipos de
basura estdn lleras, sequridad o de salida de
emergencias
Estondorizar | Un checklist de 55 estd | Un checklist de 5Sestd | Unchecklist de 5500 | Uncheckhstde55no | No hay evdencia de que | No hay ewdencia de que
puestoenefdreayes | puestoyparecequese | estdpuestoeneldreo, | estd puestoeneldrea, | existauncheckhstde | existaun checklist de
claramente sequdo cada |} le da sequmiento sinembargo, estd sin embargo, estd 55 parael drea 55 para el drea.
dia. Todos los indicadores y | disponibl disponibl Los indicadores y kas Los indicadores y las
Todos los indicadoresy | grdficas del drea estdn | Todos los ndicadoresy | Los indicadores y graficas del drea no groficas del drea no
graficas del drea estdn | actushzados graficas del dreaestdn | graficas del drea o estdn actuahzad estdn actualizod
octualizados Es claro que las otciones | actuohzades estin actuahizados
Es cloro que las acciones | de seguimiento @ Estdalgo claro queel | No estd claro que el
g toa blemas dentificados | seg de acciones | seg de acciones
problemas identificodos | se han realizado aproblemas detectados | o problemas detectodos
se han realizodo se estd haciendo se estd haciendo
Sostenerse | Existe una claro Exsteunsistemaenel | Existeunsistemaenel | Existeun sistemaenel | Noexiste unsistemaen | There is no system or
documentacidny un dreay un fuerte inferés | dreay un maderado dres y un tncipiente el drea y un pequefio commitment within the
sistema de sequimiento | de mantener las 55 interés en mantener ks | interés en mantener las | interés enmantener las | organization to
para mantener ks 55 55 55 55 sustaining 55,
#de 5's circulados:___X 5= Oportunidades de mejora: Quién  Cudndo

#dedscirculados: X4z

#de Iscirculados:__ X 3=
#de2sorculadosi____ X2:

# de I's circulados:

Total:

1:5=

55 Rating
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Hoja de trabajo de evaluacion y calificacion para areas de No-Manufactura

Lugar Auditores:
Fecha
Nota Fecha de proxima evaluacion 5§
Numero | Descripcion de la § ASz Evaluaciény criterios de puntaje Wig Notas para el
deitem | oportunidad Escala de valoracién: 0 - § (Pobre = 0, Clase Mundiat = 5) & o proximo nivel de
5= Se lograron todos los criterios para cada item IR mejora
- 3= Se lograron algunos de los criterios para cada item S|§
1= Se logrd un critetio para cada item a
1 | Removerios | Todos los muebles. equipos. heramientas y la documentacion no necesana para el
objetos desempefio del Irabajo es removida del drea de trabajo
innecesarios Ejemplos de valoracion:
3 = Todos fos equipos y herramientas innecesarias han sido removidas de! area
1 = Todos los equipos innecesarios han sido removidas del area
0 = Innecesario mobiliario, equipo. herramienta, y documentas del drea
2 | Almacenaje del Todo el equipo de limpieza esta guardado de manera apropiada; disponiéndolo facil
equipo de limpieza { cuando se necestte.
3 Limpieza de pisosy | Todos los pisos, paredes y techos estan fimpios y ibres de escombros, manchas y polvo.
paredes
4 Mantenimiento de  { Los pisos y paredes estan siempre libres de materiales y obstrucciones. En el piso solo se
pisos y paredes encuentran objelos relacionados con el proceso y nada en las paredes y pasillos.
5 Accesos de Las tomas conlra incendio y el equipo de emergencra estan sin obstrucciones y estan
emergencia guardadas en un lugar de facil acceso. Los swilches de paro e interruptores estan
marcados o codificados con colores y son faciles de ver.
6 Pizarrones de Los anuncios que se encuentran desplegados no se encuenlran fuera de fecha, rayados o
boletines sucios. Tedos los boletines estan arreglados de manera adecuada y derechos. Los
indicadores de departamento estan desplegados y actualizados.
7 Limpieza del 3] i0s (escritorios, silas, gabir estantes. mesas, etc.) estdn casi como
mobiliario nuevos Las superficies estan limpias, ibres de polvo y aseadas.
8 Mobiliario arreglado | Cada parte del mobiliario esta arreglado de manera ordenada para una oplima eficiencia
del proceso Ademas, todos los objetos miscelaneos estan ardenados y etiquetados dentro
y sobre los muebles
9 Limpieza del Todo equipo {PC's, imp , copiadoras, teléfonos, maquinas de fax, cafeleras, elc) se
Equipo mantienen limpias, bres de polvo al igual que el equipo de emergencia
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-fdﬁ_lpmmenlo

Todo el equipo, incluyendo e! equipo de emergencia esta etiquelado y locahizable cuando

10 aregladn se necesile todo el equipo de! rea cuentan con nsluccrones de operacidn simples y son
facles de usar Todos los cordones y cables electricos estan alados o envueltos. y ne son
causa de un nesgo de sequndad para la gente 0 el equipo

1 Equipamiento Nada se coloca hasla el lope de los gabinetes y equipo, nada de apoya en las paredes 0

almacenado columnas
12 Limpeza de Las paredes y separacrones se mantienen impras, ibres de manchas y bicen como
Patedes'Separacone | nyevas Los anuncios 5010 se colocan en los fableros de boletines, no hay papeles
s pegados en 135 patedes, puerlas, ventanas columnas. efc

13 | Manlenimiento de | Solo 1a estructura de las paredes y separadores de cubiculos estan en el dre. los objetos
paredes/ enlas paredes solo los requeridos para realizar el Irabajo y se tienen buenos controles
separaciones visuales Las folos estan alineadas. deechas y ordenadas de manera aprop

14 | Mlmacenameento de | Solo se guarda la documentacion necesana para trabajar Cada documento o carpeta estd

documentos daday da de manera ord y adecuada. Toda fa documentacion y los
archuvos deben siempre ponerse en un lugar adecuado anles de irse a descansar.

15 1 Control de la Todos los dacumentos eslan claramente marcados su contenido y responsabilidad para et

documentacion control y mveles de rewision. No hay carpetas de documentos sin eliquetarse. Los
documentos obsoletos o que no se usan, de manera rutinana se remueven del lugar de
trabajo.

16 | Areglode Las heuamrenlas {cutters, sacapunlas engrapadoras, calculadoras, elc ) esldn arreglados

h p y guardados de tal manera que se mantengan limpios y fibres de
r,ualqmer riesgd o dafio

17 | Equipoy El equipo y 1as herramienlas estdn arregladas para que tengan un facd acceso y para que

herramienlas facilten la productividad
convenienles
18 | Aneglo de gavelas | Estdn arregladas. dwididas y ¢ quetadas de lal manera que sea obvio donde
y muebles se encuentra cada cosa para que el que las toma, sepa donde regresarlo. Se mantienen
libres de objetos sin uso, incluyendo archivos y documentos

19 | Aweglode Las cajas de almac iento, ¢ y estan ade

almacenaje colocados Cuando los objetos estan apdados. no se ven en peligro de derrumbarse y no
se pone nada arnba de eflos Los inicos objetos que se pueden colocar sobre gabinetes,
estantes. etc son plantas oramentales Los abrigos o chamarras estan colocados en
racks destinados para fal fin

20 Mantenimiento y Existe un sistema disciphnado de control y mantemimienlo para asegurar que cada uno de

control de fas 55

los puntos amba mencionados se mantenga en el mas alto nivel posible. Es
hidad de la gerencia et de sistema 55

Puntaje tolal

20 = Puntaje promedio:

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Formato de evaluacion 55 de Maquinas

Categoria | Item 5S Valoracion 0 (Pobre) - 5 (Clase Mundial) Antes | Después | Delta
Cuerpode maquna {1 La mdquina esta ibre de suciedad. polvo, exceso de aceite, manchas
2 Todos los tornillos. tuercas y palancas estan en-buenas condiciones
3 Todas las extensiones de la maguma se usan y estan en condiciones de trabajar
4 Todas las cubrertas y los paneles de acceso son seguros
) Los motores y bombas estan impios y tienen filtros
Eléctnco 6 Los cables y los aparatos eléclncos estan hbres de cualguier suciedad. polvo,
exceso de acerte o manchas
7 Todos los cables estan cubiertos y las conexiones estan en buenas condiciones.
8 Los switches, displays, y medidores estdn claros y etiquetados
9 Las consolas de maquinas estan limpias y funcionan todos los focos indicadores
10 Los motores y sus fiiros estan limpios y marcados
il Los lentes de observacion estan marcados y llenos
12 Las lineas de lubncante y refrigerante lienen marcas de flujo y no tienen goteras
13 Todos los agujeros para lubncacion estan tapados
14 Las juntas de grasa estan claros y visibles
15 Los medidores de presion estdn marcados y operan
Lugar de trabajo 16 Los bancos de trabajo no estan desordenados y no tienen innecesarios papeles de
trabajo. equipos y herramientas
17 Las protecciones y cubrertas estan en el lugar adecuado. estan operando y limpias.
18 Todos los dispositwos de sequndad estan mpios en el lugar y operan..
19 No hay derrames o goteras en e! piso
20 El drea de trabajo esta impia, barnda y definida oy
21 La luminacion es la correcta >
2 Las herramientas de limpieza estan etiquetadas y en un lugar cerca. E
2 Las herramientas de corte y los fixtures estan apropiadamente organizados U g
24 Solo las partes que actualmente se trabajan estén ordenadas en las maquinas o on
5 El matenal en proceso esta correctamente ordenado = a
Seguimiento 26 Existe un programa diario de house keeping (Limpieza del lugar) o (@)
27 Toda la informacion relevante de la maguina estd aclualizada == O
28 Toda la informacion relevante de fa maquina esta claramente visible. 5 =
29 Existen audiorias semanales de housekeeping {5S) =
=
—
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5.5 Clinicas de calidad
Objetivo: tener una guia para lograr procesos y productos de calidad

5.5.1 Introduccién.

Una realidad que ocurre en los procesos de produccién de muchas empresas es el heche que la
los datos que generan los inspectores de calidad solo nos sirven para cumplir los requisitos que nos
pide el QS-9000 en lo que se refiere a registros de cclidad. La utilidad o beneficio que
potencialmente nos pudieran brindar esos datos queda solo en un montdn de papeles que ocupardn
un sector de nuestro archivo muerto durante el tiempo de retencién.

Como se hablé en el mddulo de Fundamentos, los datos sirven para tomar decisiones acerca de
cémo mejorar nuestros procesos detectando dénde estdn nuestros puntos débiles de nuestra
cadena de actividades para encauzar nuestros esfuerzos y recursos y hacer dicha cadena cada vez
mds fuerte y tener tiempo para poder planear y pensar en los problemas mds importantes pero
menos urgentes incrementando asi la calidad en nuestros procesos y productos.

Las clinicas de calidad proveen una guia, primero de cémo recolectar eficazmente los datos
reales que nos hablen de ddnde se encuentran las deficiencias de nuestros procesos,
diagnosticando la informacién tal como sucede, sin aiterar o falsear los datos y después de cémo
utilizar dichos datos para atacar los problemas mds importantes y frecuentes.

Actualmente en la mayoria de las empresas cuentan con indicadores de desempefio como son las
Garantias, PPM’s de chentes, PPM’'s internos y externos, FRC, sin embargo, en los procesos de
produccién se falsean los datos

5.5.2 Filosofia.
Definicidn de clinica de calidad: es una herramienta sencilla de utilizar para analizar continuamente
un proceso y encontrar oportunidades de mejora e inefictencias del mismo o problemas

Definicidn de problema: es cualquier situacién que impide el flujo del trabajo. Los problemas
incluyen cualquier ineficiencia en el procese y calidad del producto. Ejemplos de estos pueden ser :
= Retrabajos
= Paros de Maquinaria
= Problemas con las Herramientas
Informacidn Incorrecta
Cambios en los Planes/Programas de produccidn
Cuellos de Botella (atrasos)
Malos célculos en e! reporte de gastos
Informacién incompleta
Brocas rotas
Interrupciones en los lotes
* Cambios de las prioridades

= Problemas de Localizacién N TESIS COI\I
= Volver a correr el lote LﬁLLA DE ORIGEN

= Etc.

T
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Las clinicas de calidad son una herramiente pera la recoleccion de datos diagnosticando
apropiadamente nuestros procesos para hacer mejoras donde realmente se requiere y utilizando
dichos datos para convencer a la alta gerencia de la necesidad de invertir donde hace mds falta y
tener un impacto positivo a corto plazo.

Las clinicas de calidad proveen una revisién total del sistema empleando “técnicos (o
especialistas)” del proceso para encontrar enfermedades potenciales, descubriendo las condiciores
del "paciente" para diagnosticar con rapidez una solucién al problema a través de un proceso
disciplinado (8 Disciplinas) para encontrar la causa raiz y monitorear el progreso del paciente a
través de grdficas de tendencia.

Debemos de proveer también de controles visuales sencillos de los problemas encontrados vs. el
progreso de su solucién, estableciendo objetivos agresivos (50% de reduccién de problemas
dentro de los 6 primeros meses y 70% en 9 meses) y mostrando los éxitos obtenidos. mediante
diagramas de dispersién, cartas de problemas y paretos.

Grafica de Tendencias de Problemas
Linea de Base

UB"‘“VO

50%

Bep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-0 Ene-00 Feb-00

5.5.3 B8eneficios.
La clinica de calidad es una herramienta para identificar oportunidades y es usada para mejorar
el desempefio de la planta en:

e Inventarios kctria s TESIS (‘]QN
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Costos de calidad

Cuellos de botella

Scrap y retrabajos

Tiempos ciclo

Problemas en entregas

Nuimero de escapes

Cantidad de problemas de garantia

Ndmero de quejas de los clientes .

Los beneficios de la implementacién de estas clinicas son:

5.5

No problemas importantes

No escapes de problemas al cliente
Proceso predecible, dentro de control
Mayor reputacidn de la empresa

Clientes satisfechos

Incremento de las ganancias

Incremento en el valor de los accionistas

.4 Implementacidn.

Proceso de la clinica de calidad:

2) Recolectar ios datos de problemas

1) Flujo de Proceso I
\‘ P

OP 10 OP2 OP3 OP40 OPS OP 60

5)

Compartir los éxitos

4) Arreglar los 3) Prioritizar tas oportunidades
problemas

Problemas

%

oPr oo or 20 oPr o

Todos pueden y deben participar en un programa de Clinica de Calidad: el equipo debe estar
conformado alrededor de un producto, cualesquiera que participe en su manufactura debe ser

parte de! equipo:

Y otros que sean de apoyo:

Mecdnicos -
Operadores e Ingeniero de disefo

Inspectores e Taller de servicio a herramientas
Ingeruero de manufactura e Proveedores

Lideres del drea e Programadores

Gerente del érea
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idad

El programa de implantacién de las clinicas de calidad debe plarse a las nec
especificas de cada empresa. Se puede escoger cualquier parte o proceso que se consideren que
impacten mds a los objetivos de la organizacién, sin embargo, se recomienda que se escoja
inicialmente una familia de ndmeros de parte.

Una vez que se establezca el programa y funcione interdependientemente, debe utilizarse lo
aprendido para iniciar con otra familia de nimeros de parte, NO tratar de hacer todos al mismo

trempo

Si se enfoca a un praoceso (varios nimero de parte) debe incluirse un seguimiento @ un ndmero de
parte para identificar mds fécilmente los problemas especificos.

1) Flujc del proceso.- Una vez escogido el proceso o la familia de partes, la primera actividad de
la implementacidn es la elaboracién de un diagrama de flujo del!l proceso, como ejemplo se
presenta la siguiente simbologia pudiéndose utilizar cualquier otra, pero evitando en lo posible la
complejidad, ya que este diagrama debe ser lo mds simple posible

SIMBOLOS DE UN DIAGRAMA DE FLUJO.

Operacién/Actividad Operacion/Actividad Automatizada
Inspeccidn Prueba No Destructiva (NDT)
Operacién/Actividad con Inspeccidn Conteo o Pesado

Recepcidén de material

Envio de material

Ejemplo: ¢Cémo se llena el tanque de gasolina de un Automévil?

IEOaOa@aaOaCaadaOn)

. Verificar cual bomba funciona 7. Verificar la cantidad solicitada

1

2, Verificar cual es la més libre 8. Verificar el cierre correcto del tapén de
3. Estacionarse lo mas cercano a la bomba gasaling

4. Apagar el motor del auto 9. Pagar y verificar el cambio correcto

5. Dar las llaves 10.Encender e irse

6. Verificar que se encuentre en ceros

_ TESIS CON
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Ejercicio: Proceso de lavado'y secado de ropa
Primer paso: saber la entrada y la salida del proceso -

Segunde paso: desarrollar un proceso para lavado y secado de ropa, pueden utilizarse "post-it
notes" para cada paso del proceso e indicar el tipo de actividad utilizando los simbolos apropiados
no hay limites para el ejercicio, pueden ser tantas operaciones como quiera, en forma general
(macro) o en forma explosionada (micro)

Macro: se enfoca en el proceso total y usualmente se incluyen pocos pasos. Se deja de fuero el
detalle de cada paso del proceso haciendo mds fdcil la recoleccién de datos. Este es un buen punto
de partida, pero no puede ofrecer la visibilidad de todos los problemas del proceso.

Micro: tan pronto como se inicie el andlisis del proceso, se puede necesitar expandirse a dreas
de mayor problema en un intento de encontrar la causa raiz a los problemas. Esto puede llevarnos a
una carta con muchos pasos en el proceso. Recuerda que cada quien define el proceso de Clinica de
Calidad en el drea de trabajo particulor, puede utilizarse mucho o poco detalle como se requiera
para lograr buenos resultados

<O DO~ ><>=<>KD

Micro Macro

1.

2.
3.
4

Reunir la ropa sucia Reunir la ropa sucia
Lavarla Separar tipos de tela
Secarla Separar por colores: blancos y colores

Poner agua c la lavadora

Poner detergente

Introducir ropa de un solo tipo
Programar la clase de lavado
Se enciende la lavadora
Lavadora lava desagua

10. Se llena otra vez de agua
TESIS CON 11, Se pone suavizante de tela
ALLA DE ORIGEN 12, Lovadora funciona de nuevo
F 13. Lavadora desagua

14, Sacar la ropa
15. Tender al sol
16. Verificas que se encuentre seca
17. Quitar la ropa del tendero
18. Clasificar tipo de ropa : planchar o no

19. Planchar o/y doblar
20. Guarda

Plancharla y doblarla

CONOUS WL
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2)Recoleccién de los datos de los Problemas.- este es el segundo paso en el proceso de
implementacién y trata de la obtencién de registros de los problemas que se presenten en cada
etapa del proceso.

Los datos registrados son las respuestas a la pregunta: cQué problemas pueden acurrir en esta

etapa del proceso/producto?
Por ejemplo, ¢Qué problemas pueden ocurrir mientras conducimos el auto al trabajo?

Problemas en el motor
Auto no arranca

Auto sin frenos
Exceso de trafico
Accidentes

Olvido de algo en casa
Lluvia

Ponchaduras

Etc.

Estos son exactamente los tipos de problemas que debemos buscar mientras
manufacturamos e! producto

En el grupo Compass debe realizarse uno lluvia de ideas de los problemas que pueden
presentarse durante el proceso de lavado y secado de ropa. Individuclmente o en equipos, se
debe de escribir un problema por "post-it" y colocar cada uno de los Problemas debajo del paso
del proceso donde se encontraria; bajo el mismo paso del proceso o bajo diferentes pasos del
proceso se pueden repetir los problemas

oo oaoorTor—*

Semana N P o ¥ . o uls L Total
1 2 3 4 5 6
Reunir la Preparar Lavar Sacar ropa Tender / Planchar y
ropa sucia lavadora secar doblar
Exceso de { Falta de | No opera Ropa se cae Lluwia No hay energia
suciedad detergente
Ropa en mal | Falta de agua Opera mal Ropa mal lavada | No hay sol Plancha no opera

esrado
Etc Falta de energia | Falta de energia | Ropa con jabdn No hoy espacio | Plancha opera
mal
Desconocimiento ! desconocimiento | Ete. Ete. Desconocimiento
Etc Etc. Erc.
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Aumentando la comunicacién y conocimiento de los empleados se empieza a dar confianza en
la Direccién y en las dreas de servicio debido a los reconocimientos por encontrar sus problemas
lo cual genera mejores resultados ya que se obtienen datos en mayor cantidad y calidad.

Se deben utilizar formatos sencillos que faciliten la recoleccién de los datos, En forma
diaria, los formatos deben ser Ilenados por el operario de cada estacién o etapa del proceso,
estos, deben ser concentrados en forma semanal para su andlisis y para elasborar un plan de
accién para resolver los problemas mds representativos.

El siguiente es solo un ejemplo del formato a utilizar, éste debe modificarse para adecuarse
a alas necesidades especificas de cada empresa:

Formato de recoleccién de datos
Equipo #:
Ndme.o de Parte:
Definicién de problema: es cualquier situacién que impide el flujo del trabajo. Los
problemas incluyen cualquier ineficiencia en el proceso y calidad del producto.
Tipo de problema

de
/
Problemas

piezas
Otros
Scrap

Descripcidén de la
operacién
10 Operador #1
20 Operador #2
30 Operador #3
40 Operador #4
50 Operador #5
TOTAL

Total
Sin

Deben de quedar asentadas las responsabilidades del operador:
Al finclizar el tuno debe de llenar la cantidad de piezas producidas y durante el turno debe de
describir los problemas encontrados en su operacién, anotando cualquier comentario que ayude
N

a la solucién de las mismas.
TESIS COW
FALLA DE LaiGEN
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Al finalizar la semana debe proporcionar dichos datos a la persona responsable del andlisis y
seguimiento o si se tiene disponible, deberd anotar los resultados en el tablero establecido para

la recopilacién de la informacién.

REIEEEE

OF ol

Sem. Uno

Sem. Dos

Sem. Tres

_O_ Total

Los datos recolectados deben usarse para calcular la razdn (cociente) de los Problemas:

OP 50

Razon de Problemas

.

2/20

I - Piezas pr
>

Opera

€n esa
cidn

x100=10

Para determinar el desempeiio del proceso durante la semana, deben sumarse las razones

{cocientes) de lo Problemas:

|
oPr10 or 20 OoPF 30 or 40 oP 50 OP 60
200,
T,
E 400
= 20% 50% 10% 30% 20% 0% Fe
# 4720 10/20 220 8120 4720 18720 Ty
# de Problemas: 4 10 2 8 4 18 46
# de Piezas: 20 20 20 20 20 20 20
% de Problemas: 20% 50% 10% 40% 20% 90% 230%
. \I
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La razdn (cociente) de los Problemas nos hablan de que tan bien esté trabajando el proceso,
en el ejemplo de arriba, podemos observar que para producir 20 partes requeridas, debemos
reprocesar total o parcialmente 46 veces las partes.

La recoleccidn de datos veridicos y confiables es muy importante para hacer un buen
diagnéstico del proceso. Si uno no tiene confianza en el diagndstico, tampoco tendrd confianza en la
prescripcidn, por lo que cualquier accién tomada para corregir los problemas no tendrd un impacto
favorable ya que no se estardn atacando los

Los datos generados
diariamente pueden

ser asentados en un

tablero en el érea
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3) Prioritizar las oportunidades.- este es el tercer paso en la implementacidn de la Clinica de
Calidad, el objetivo es el decidir sobre que problema trabajar primero, una vez que se hayan
recolectado los datos del paso anterior y concentrarlos. Lo que se busca es prioritizar los datos
obtenidos de al menos una semana mediante una grdfica de pareto, es decir, organizarlos de tal
manera que se puedan identificar fdcilmente las oportunidades de mejora (Problemas).

HIPENEAN

DATOS
ORIGINALES

PARETO

El primer paso es hacer un pareto con los porcentajes por operacidn. El segundo paso es hacer un
pareto total de Problemas por tipo de Problema para la operacién con el mayor porcentcje de
Problemas. Los datos deben usarse para prioritizar las actividades del equipo.

En el ejemplo de abajo se observa que la operacién 60 tiene el mayor % de problemas y que el
principal problema de esta operacidn es piezas sucias, aqui es donde el equipo debe preguntarse
£CuUdl es la causa raiz de las piezas sucias y cémo podemos prevenirlas (poka-yoke).

% OE PROBLEMAS

Operacién 60

# DE PROBLEMAS

Sucios Arrugas Otro

4) Arreglar los problemas.- este es el cuarto paso en la implementacién de la Clinica de Calidad, el
objetivo es solucionar los problemas mds impactantes y significativos de nuestro proceso. Este
mddulo interactia con otros especializados en la solucién de problemas, por lo tanto solo se
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Generando ideas

- Lluvia de ideas

- Andlisis de campo

- Formacién de equipos
- Los 5 porqués

Prioritizando_los datos

- Histograma

-~ Gdficas de pareto (80-20)

- Diagramas de seleccidn de solucion
-  Técnicas de grupo

Plan de accién

-  Tablero histérico

- Diagrama de seleccién de solucidén
- Andlisis del proceso

Agrupando ideas
-  Pruebas de causa raiz

- Técnicas de grupo

Encontrandoe patrones v soluciones
- Diagrama de causa y efecto
- Diagramas de dispersién

-  AMEF’'s

-  Andlis del arbol de eventos

- Técnicas de campo

- Guia para la recoleccion de datos
- Hjojas de verificacién

- Cartas de corridas

- QcPcC

- Tableros histéricos

- Andlisis de la funcién
- Cartas de control

- Andlisis del proceso

Examinando los resultadoes

- Los 5 porqués

5) Compartir los éxitos.- es el dltimo paso en lao implementacién de este mddulo, y trata del
seguimiento y reconocimiento de cada problema resuelto.
Es recomendable hacer juntas en frecuencia mensual para mostrar los avances de las Cinicas de
Caltdad, deben ser atendidas por todos los involucrades. Un ejemplo de la agenda a seguir seria:

Objetivo y alcance de la junta
Area a presentar

pAw

siguiente mes

Discutir las tres principales acciones correctivas del mes en cuestidn
Definir las tres principales problemas a atacar durante el siguiente mes
Asignar responsables para las diferentes actividades las cuales serdn monitoreadas durante el

Todo lo anterior puede ser presentado mediante una lista del proyecto, para hacer que los
demds vean que tan bien se estd haciendo el trabajo, pero solo deben listarse las actividades que
puedan administrarse. Debe ser actualizada en una frecuencia regular y establecida:

Caracteristica Defecto

Error

Accidn correctiva

Responsable | Fecha
objetivo

Para mostrar los resultados o la planta de las actividades de las Clinicas de Calidad debemos
tener un objetivo o una meta. Esta estard reflejada en una grdfica de comportamiento de Problemas
Resueltos vs. Tiempo la cual nos deberd indicar el progreso y el grado de efectividad de las acciones

tomadas.
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Algunas tendencias que debemos de analizar son las sngulentas

Tendencia 1: Creando confianza

Una vez que la gente confia y entiende los que son los da?os de Problemas y para lo que serdn
utilizados la cantidad y calidad de los datos crece rdpidamente

Tendencia 2: “Frutos a la mano”
Un decremento rdpido de los Problemas se debe normalmente a la identificacidn y resolucién de los

problemas fdeiles. Otros Problemas requerirdn mayor esfuerzo y tomara mayor tiempo resolverlos
ya que quedardn los mds dificiles. - .

Tend ia 3: Cambiando paradi
A medida que crece el prngrumo se vuelve mds y mds dificil para hacer un efecto de cambio. Se

necesitordr ideas innovadoras y trabajo duro para alcanzar nivels significativos de resolucidn de los
Problemas.

\

Tendencia 4: "Arreglos con curitas"
Hay un sin ndmero de razones parc ver que Esta tendencia, la mayoria de las veces, esto ocurre

cuando estamos mejorando la recoleccidén de datos o cuando los trabajadores no se han convencido
todavia del programa.

5in embargo, los objetivos a plantearse deben se agresivos. La mejora continua dentro de la
empresa no podrd darse s) no se corrigen los problemas en las dreas productivas lo mds rdpido y
eficazmente posible, eso serd Mejora Continua.

A

LT
)
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Linea de base

& Reduccién del 50%
de los Problemas

i. S~

.

Reduccién del 50%
de los Problemas

I

PROPORCION DE

4— 3 Meses 6 Meses P
TIEMPO

Y los mds importante, debemos asegurarnos de que todos sepan que se estd trabajando bien en

cada proyecto, y asi obtener la ayuda de las areas afectadas cuando se

confianza en las actividades de este mddulo del Programa de mejora continua.

les solicite ya que habrd

I Grifica de Tendencia

Carta de Cohdad
0

Pareto General

Pareto Particuiar

Es recomendable hacer un registro histérico de los problemas. La historia de los logros obtenidos

dao mds detalle y actia como un archivo de lecciones aprendidas. Algunos el
el registro son:

ementos que puede incluir

- Nombre del proceso - Antes de la mejora (fotos o diagramas)
- Descripcién del proceso - Después de Ila mejora (fotos o
- Descripcién del problema diagramas)

- Causaraiz - Mejoras en el costo

- Acciones tomadas
Puede decirse que existe éxito en la implantacién de las Clinicas de Cali

dad si como resultado de

las actividades se desarrolla un método o dispositivo o prueba de error para el problema mds
significativo, se hacen modificaciones al disefio del producta o se cambia el procedimiento asi como

que las gréficas de tendencias no muestren recurrencia desfavorable
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5.5.5 ANEXOS.
Los siguientes anexos solo son una guia o ayuda en el proceso de implementacién de este médulo, son
suceptibles al cambio para poder utilizarlo en aplicaciones especificas de cada empresa.

a) Diagrama de flujo de la implementacién de la Clinica de Calidad:

1}
Buscar lo ayuda Ingeneria det
de otras dreas Producte Y

Entender ta
Climca de Cakdad

I N
1, Implementar Verficar las  Amunciar

# de Prezas Producidas

H
1
Formar un Recopilar 41 Caleular los 3 Fijar las H
Equipo 11 ‘diagrama ddi - los datos |1 Problemas | prioridades 11 fos setuciones soluclones los logros !
" o " v
it - H
H H 1]
Seleccionar el ‘l i +
Proceso/Parte " 1 :
""""""""" 71 actoar L '
b) Forma de flujo del Proceso y registro de datos
Area:_ - : i Lider del Equipo:
i _ Ndmero de Parte:
Nombre del proceso:
= " T
—] | - —] — ] ] ] — ] —] ] f —
— —] —] — ] —i — | - —
] H —] — ] — —1 —
i — | — —1 — — — — — 1 —
Simbolos: Ejemplo:
Proceso de Manufacturo/Ensamble - L
O Proceso de Inspeccion Problemos en la O .-“.L- x 100 = %

Q) process comoinads TESIS CON
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5.6 Budsqueda de la Causa raiz
Objetivo: mejorar la satisfaccidn del cliente e través de una permanente solucién de problemas
haciendo una exhaustiva blusqueda de la causa raiz.

5.6.1 Introduccién

Continuamente hacemos reportes de 8 disciplinas mal elaborados, haciendo con esto que la
confianza que tenemos del cliente (interno y externo) descienda hasta los niveles de la
desconfianza, esto puede deberse a muchas causas o pretextos: presién en el tiempo de entrega de
ios reportes por parte del cliente, falta de capacitacion en la elaboracidn de los mismos, falta de
organizacidn en los equipos, falta de facilidades. falta de liderazgo, ete.

Cuando ocurre un problema inconsciente o conscientemente, lo clasificamos en urgente, no
urgente, importante y no importante, dependiendo de quién lo emita o quien no los pida, y también
dependiendo de esto le damos respuesta con calidad o sin ella.

El cambio de cultura que propone este modulo consiste en que a todos los problemas se les dé la
misma importancia. Cuando empecemos a resolver TODOS los problemas eficientemente vamos a
hacer un sistema fuerte y cada dia con menos problemas por resclver, ddndonos la oportunidad de
trabajar cada vez mds en problemas no urgentes e importantes, pudiéndonos enfocar en la
planeacién, al mantenimiento preventivo, o sea. en todas esas cosas que sabemos que hay que hacer,
pero que solemos eludir, porque no son urgentes. Las personas efectivas no se orientan hacia los
problemas, sino a las oportunidades.

Ejemplos de tipicas respuestas o problemas con nuestros clientes pueden ser:

{ PROBLEMA RESPUESTA

| Terminal no cierra Se enviaron las partes al departamento de Calidad ... Se

! revisaron todas. y no detectamos ningtin Problema...

{La parte no llevaba la cinta de|El Plan de Control requiere 6 partes a inspeccionar por lote y

: color de identificacidon las partes defectuosas no estaban incluidas dentro de la

A muestra que se inspecciond...

Falta de Tapa La queja no puede ser cerrada hasta que proveedor que nos
vendid las partes nos pague .....

Arruga en el asiento delantero El operario que la fabricd no era el titular

3 pitezas estaban fuera de los|Es imposible resolver este problema ocunque ya muy

Ihmites especificados viejo.._porque el cliente es muy inflexible y no ha querido
cambiar la especificacidn...

Etc. Etc.

Este modulo de andlisis exhaustivo de la bisqueda de la causa raiz interactia con otros mdédulos:
Clinicas de Calidad, Soiucién de problemas permanentemente, A prueba de errores, TPM
(mantenimiento total preventivo)

€l primer paso para buscar la solucién de un problema es una completa descripcién del mis.ao

(qué, edmo, cudndo. dénde. quién) recordando siempre hablar con datos. E! segundo paso es
entenderlo., conocer el proceso en que estd inmerso, el tercer paso y en el cual este médulo se
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enfoca es en buscar la verdadera y verificable causa que lo originé y tratar de dar una accién

correctiva permanente, a prueba de errores (poka-yoke).
Entender ¢l
Proceso

La bdsqueda persistente de la cousa raiz es solo una herramienta dentro del proceso de solucién
de problemas, ya que en el transcurso de los demds mddulos nos vamos a enfrentar con numerosos y
muy variados problemas que ineiudiblemente tendrdn que ser resueltos con el fin de lograr que lo
produccién y nuestros sistemas sean lo mds cercano a cero defectos

Recoleccion de Datos

5.6.2 Filosofia
Defime de andlisis exhaustivo_de !a causa raiz.- Budsqueda rdpida y persistente del rompimiento
fundamental o falla de un procesoc que, cuando se resuelve, previene la recurrencia de un problema.

Definicién de proceso.- La combinacién de gente, material, mdquinas, herramientas, medio ambiente,
mantenimiento preventivo, mediciones, equipo de prueba e instrucciones de trabajo necesarias para

producir un producto o servicio,

Proceso
Gente Matérial Maquinas Herramientas
Entradas; > > > Fala/ Salidas
* > Rompi_ »
miento
Medio instr
Ambiente Preventivo Eq. de de Trabajo
Prueba
. TESIS CON
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Antes de poder hablar de la metodologia para buscar la causa raiz de un problema, tenemos que
tener en consideracién que solo se va encontrar ésta si consideramos que cada problema es una
oportunidad de mejora, que es un tesoro que nos cuenta una historia acerca de porgué y cémo
ocurrid, recorddndonos que no existen incidentes aislados. Para lo anterior se requiere tener la
mente abierta, aleta, tenaz, persistente y a su vez, paciente para que el verdadero problema pueda
ser entendido antes de emprender cualquier accidn, atendiendo a los detalles y explorando mds allé
de las causas aparentes, de lo que parece obvio. Una falla puede ocurrir en cualquier parte de un
proceso

Identificar el problema en nuestro proceso, antes de que le llegue al cliente es muy importante
porque significa menos costo por retrabajos, scrap, reprogramaciones, inspeccidén, costos por
garantia, etc.

Por Que i icar el Probl en la Fuente?
Def Al Final En
e"c‘:,:;‘a‘;o Nuestro Proximo de la Inspeccion ]
en: Proceso Proceso linea final El Cliente

Costo para la

i & & 6 5

Impacto para  +NMuy *Poco sRetrabajo 'I_“‘“.'“_h“j? +«Costo Garantia

la Compania:  pgeq “Reprograma  Significativo «Costos Admin.
*Retrazo en  «Reputacion
entrega «Perdida de
cInspeccion  Mercado
Adicional

Debemos asegurarnos que el equipo realmente comprende el problema de la misma manera,
mediante una completa descripcién (qué, cémo, cudndo, cudntos, quién) para no atacer el problema
equivocado. Es necesario gue todos los integrantes se apeguen a un procedimiento o disciplina
establectda (8 disciplinas, 5 pasos, ete.). Solo“tenemos que pedir ayuda a las personas que puedan
tener un conocimiento sélido del caso de estudio. y no a personas que, aunque su jerarquic en la
empresa diga mucho, el problema en cuestién lo puede hacer mds problema. Recuerda. tenemos que
ser parte de la solucién y no parte del problema.

Ayudenme, me
hundo en el fango
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Durante la bidsqueda de la causa raiz, podemos enfrentarnos con errores de apreciacién del

problema, confundiendo a menudo los sintomas con la causa raiz.

SINTOMA

CAUSA RAIZ

Asumir que sin importar el tiempo que tenga,
el operador elige entre el hacer un trabajo con
error o sin error

Asumir que los errores son el resultado de
defectos en el proceso. La gente son solo
arte del proceso.

Asumir que los errores son el resultado de la
falta de atencion de los operadores.

Asumir que hay miiltiples causas para un error l

El método para mejorar es motivar a los

operadores a ser mas cuidadosos

El método para el mejoramiento involucra la
apropiada identificacién de los caminos para
mejorar el proceso.

Para empezar a trabajarse debe discutirse en grupo las siguientes preguntas:

éLa accidn depende del costo de la parte?

punr

éCuantas veces el mismo problema ha sucedido antes de que se tome una accién?

éPor qué es importante tratar cada problema como una beta de oro?
¢Se busca ser el "mejor de la clase" o simplemente mejorar los niveles actuales de calidad?
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5.6.3 Implementacién
FLUJO DE PROCESO

D
[ 2
l P ]
- un Anatisis et Sk
v [ -verficaria Causa Raiz !_"’L “Documentaciorte W -
v b .
L] Validar.acciones
e s * |

A Pﬂtﬂw“‘ iucion Prusbade I
JASSaLO une Soiucion Pru

\ 4
- Retroalimentami Clients
A yio

¥
[ Aestzanao T

Como se cbserva en el diagrama de flujo para la implementacién de éste mdédulo, existen 4 puntos
clave para la solucién de problemas:

D Definir el problema

I Investigar el problema

v Verificar la causa raiz

A Asegurar que se desarrolle e implemente una solucién a prueba de errores.

Al empezar a analizar la causa de un pr‘q!zlemu. a menudo se confunde la causa raiz con el sintema
de la misma.:
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Ejemplo (siguiendo el DIVE) de un clip con orientacién incorrecta:

1. Definir el problema
La plantal®6 recibié una queja de cliente Chrysler, el sistema de cables nimero de parte
56042479AC, el clip 64428 a la derecha del sensor estaba mal orientado. La planta 196 forms un
equipo multifuncional con el ojetivo de resolver el problema.
A) Clip ensamblado con

orientacién incorrecta

(180 ° rotado)

B) Clip ensamblado con
orientacién incorrecta

2. Investigar el problema
Ef equipo revisd las fotos del cliente de la falla y analizd a traves del diagrama de causa y efecto, las

posibles causas de la falla:
Metodo

Fana de PSO Oel cliente!
Para cosrida inicial.

Mano de obra La muestra det
comprador
Falta e conocimienta

Mals interpretacion Famta de entrenamiento tiene (s falls
de! Dibujo de los de cOmo se ensambla
f' detalie B ea la parte en el Auto.
ontu:

inta
Fana de de Planc pera
det supervisor de \ inmerpratacion
planescion
Otros Clip fuera de
NO hay un tablero Orientacion
e prueba: ra
detectar ia
Clip Simetrico

Maquinas Matafial

3. Verificar la Causa Raiz

® Causa Raiz:
El supervisor de Planeacién no interpretd correctamente el "Detalle B" y la vista de

plano del conector 4687912, también el dibujo se contradice.

Durante la fase C1. un operador del drea de muestras detectsé que habia un problema de
interpretacidn entre el detalle 8 y la vista de planoc del conector 4687912, el lo reporté al
supervisor de planeacién a cargo, recibiendo instrucciones de construir el acuerdo al
detalle B, ignorando la vista de plano del componente.

e Verificacién:
El equipo reviss los procedimientos de ensambie y las especificaciones del disefio y pudo

duplicar la falla.
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4. Asegurar una solucién a prueba de error

La Planta 196 realizé el siguiente dispositivo a Prueba de errores:

®  Mddulos eléctricos de prueba (A): esta pared no permite el ensamble del conector en el médule
eléctrico de prueba si este no viene con el clip fuera de vista. También el médulo tiene un pin
para detectar la presencia del clip.

* En dispositivos de ensamble (B): esta pared no permite el ensamble del conector en e}
dispositivo de ensamble si el operador ensambla el clip en la direccién incorrecta (180° rotado).

También dentro de esta etapa se debe de pensar en prevenir la recurrencia considerando que las
Politicas, Sistemas o Procedimientos deben ser cambiados asi como preguntarse ¢Hay otro proceso
en el que pueda suceder e! mismo problema? y ¢Se han estandarizado las accnones correctivas a lo
largo de todas los departamentos o plantas similares?
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Para encontrar la causa raiz del problema existen algunas herramientas:

Generando ideas:

e Lluvia de ideas

e Andlisis de campo
¢ Formando el equipo
* Los 5 porqué

EﬂCOﬂf"dﬂdO EG?FOHQS Y relaciones:
Diagrama Causa y efecto
Diagramas de Dispersién
AMEF

Andlisis del Arbol de Eventos

Técnicas de Campo

Priorizando los datos o actuando:

» Histograma

e Grdficas de Pareto

e Diagramas de seleccién de
solucidén

Guia para recoleccién de Datos
Hojas de Verificacién

Cartas de Corridas

Qcepc

Tableros Histéricos

Andlisis de la funcidén

Plan de accidn:

® Tablero Histérico

= Diagrama de seleccién de
solucidén

e Andlisis del proceso

Cartas de Control
Andlisis del Proceso

Examinando los resultados:
e Los 5 porqué

Agripando las ideas:
e Técnicas de grupo
e Prueba de causa raiz

e Prueba de causa raiz

El Diagrama de causa y efecto, también conocido como diocgrama de espina de pescado o Ishikawa

es la herramienta mds utilizada para plasmar los factores contribuyentes al problema

Causas - Efecto
‘Gente Procedimientos
Mano de Obra Metodos
Otros JE—
{en cada diagrams)

Materiales

Po!iil}:as

Efecto

Maquinaria

PlantaEquipo

Apheando la prueba de los 5 porqués nos puede aclarar la diferencia entre los sintomas del
problema y la verdadera causa raiz. El hacer 5 veces la pregunta no nos asegura que hallamos
encontrado la verdadera causa raiz pero si nos acerca a ella (es posible que sean menos de 5).

Cada problema nos dice su historia, de cémo y perqué ocurrid.
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Problema: Llanta baja en la Cochera
(Que sucedid que no deberia haber sucedido ?)

Que?

Por

2) La caja se cayo xoue,
3) La caja se mojo Por
x Que?

[‘)bﬂcy una gotera en
IMPORTANTE: Sl la ultima el techo

respuesta es algo que no puede

Por Que --J 1) Clavos en el piso J‘ Por

controlarse, hay que regresar a
la respuesta anterior

’ 5) Porque Llueve
Guia para la lluvia de ideas:
e Definir Claramente el Problema Reglas para la Hluvia de ideas:
e Recolectar las Ideas
- Registrar todas las Ideas
- Fomentar que las Ideas surjan
Libremente
- No Juzgar (a favor o en contra)
e Clarificar y combinar
- Clarificor cada idea individualmente
- Prioritizar
- Identificar las ideas que cumplan mas
con los requerimientos

Un pensamiento a la vez
No Criticar
No Discutir

Registrar las Ideas

O.k. para pasar

Check Iist para la prueba de causa raiz:

Tantas ideas como sea posible

Reforzar las Ideas de otros

Tomar turno, en secuencia

La Afirmacién de la Causa Raiz identifica un elemento de un Proceso?

Es la Causa Raiz Controlable?

Puede preguntarse otra vez Por Que y obtener otra Causa Raiz controlable?

| Es la Causa Raiz 1dentificada el rompimiento fundamental o falla del proceso?

'Si corregimos/mejoramos la Causa Raiz que identificamos, esta asegurara que el
problema identificado no suceda otra vez?

Hemos identificado la Causa Raiz del Problema?

. Hemos verificado que ia Causa Raiz identificada puede aplicarse a ofra parte y/o
proceso?

ANANENL AN
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Causa raiz y andlisis de las fallas:

Algunas Veces el Analisis de la

Labormanio Expento: | Causa Raiz requiere de Recursos
mplejo, Equipo Pl
s Teenatogte Adicionales
. e ; Debemos Saber Cuando Pedir - Faila de los
on, ntrena i
:.T-usf._a. Falta an 1 Ayuda!l = Semiconductores
Lab.
Equipo mas _ o
Sofisticado “ ey Circultos de Controf
Py

Equipo: Quemados
Herramlentas Soll‘tl:a -+

Recursos

y Analisis del Eqmpe Motor Quemada

2 Persona
Herramientas Sencillas Manguera desconectada

Esta Desconectado al
rsona toma corrlente

1Pe
{Sentido Comun)

Complejidad

Puntos clave del andlisis de la causa raiz:

Reconocer que el Andlisis exhaustivo de la Causa Raiz tiene que ser persistente.
Preguntarnos constantemente "Por Que?”

Buscar rdpida y exhaustivamente las soluciones que eliminen el problema

La Causa Raiz es el rompimiento fundamental que causa el problema

D.IV.A.

Se pueden necesitar expertos que ayuden al equipo a encontrar la Causa Raiz haciendo
Andlisis de Falla adicionales

5 PORQUE'S: Pregunta PORQUE hasta que lg Causa-Raiz esté identificada

Parte No Pintada PORQUE?
Robot Funcionando Ma! PORQUE?
No Hay Electricidad PORQUE?
Falla del Circuito Eléctrico PORQUE?
! Cables Viejos PORQUE?
! Cables Rozando la Tuberia | PORQUE?

Sin embarge, la verdadera y dnica causa raiz es la respuesta a la pregunta de: <Porqué
no pudo ser evitado?
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5.6.4 Hoja de 5 pasos

REPORTE DE SOLUCION DE PROBLEMAS Forie

EMITIDO POR [ ] oDeEPTO [ ] EXT :
EmITDO A ] DEPTO [ — 1 exy [ ]
1. DESCRIPCION DE LA DISCREPANCIA - SRR S 5 e o g

s REF [ |PROBLEMA L M
Descrlgcmn
2. ACCION CORRECTIVA'INMEDIATA - ™ Lo RIIIREA, " Facha de thicio; [~

Descripeion

25 0 Rev yren ™
Punto ge qu.ebre
Linea Ensem /Fina
Lote ventas

3. ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ . Za
Descripcion

ttano ge cora
Matenaies
nMetodo

+ta MtaqEq
rsdio Ambiente

4. ACCION CORRECTIVA DEFINITIVA
Descupeisn

cn . .. Fachs deinicio:]

tano ar cura

tMetoac
Hta PAaq /Eq
tMedic Ampente

5. SEGUIMIENTO Y. VALIDACION .~

unigad de medida: mes

Valdacion (por el auditar) B
Entrenamsento 17 actusizada
Mateoal (oh) PC/EWO smiico
PAD (on) His Mag /Eq
comentarios.
VALIDADO POR (SOLO FIRMAS)
duefio natural. auditor: fecha
1
TRSIS NN
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5.7 A prueba de errores
Objetivo: construir un ambiente de trabajo libre de defectos.

5.7.1 Introduccién
A prueba de errores es usar la sensatez e ingenio para proveer métodos y dispositivos que

permitan hacer el trabajo 100% libre defectos el 100% de las veces.

Ciclo continuo de solucién de problemas

Recolectar Datos

Entender ¢l
Proceso

Para construir un ambiente de trabajo libre de defectos:

Paso 1: Indwvidualmente realizar una lista con todas las ideas de dispositivos a prueba de error que
utilice en la vida diaria. Escriba su lista en una columna hacia la izquierda para futuras referencias.

Paso 2: Identifique los errores o defectos mecdnicos o humanos que cada dispositivo evita. Escriba
esta lista en la columna media para futuras referencias.

Paso 3: Identifique los atributos de cada dispositivo que le permite evitar el error humano y mal
funcionamiento potencial. Escriba estos en la columna de la derecha.

! Dispositivo a prueba de error | Error o defecto que se estd evitando | Atributo clave

©1.- Cafetera con c¢pagado|Que se queme / fuego Interruptor de tiempo de
automdtico pagad

"5

3=
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5.7.2 Filosofia

La filosofia @ adoptar es reconocer que la gente, las mdquinas y los procesos hacen errores. A su
vez, debemos respetar la inteligencia de los trabajadores quitando el juicio de trabajo repetitivo u
acciones donde normalmente ocurren errores y utilizar ideas simples y creativas de A prueba de
Error para evitar los errores humanos y mecdnicos. No se debe aceptar el “fue error del operador”
como una excusa para no encontrar la causa raiz del problema y siempre tener en mente del
esténdar de cero defectos, siendo responsabilidad de esto de cada uno de los empleados.

Los errores y los defectos no son la misma cosa: los defectos son el resultado; los errores son la

causa de los resultadoes.

ERROR

DEFECTO

Dejar la plancha
encendida e ir a trabajar

Hechar diesel al tanque de
gasolina del carro

Pasarse la luz roja del
semdforo

Poner e! control de tiempo
inapropiadamente en el
tostador de pan

<
P o5
==
-~

Colocar el original cara
arriba en la copiadora

Falta de tinta en la
impresora de cédige de
barras

Los diez errores mds comunes cuando cualquiera de las condiciones de un proceso correcto estdn mal

© ausentes:

ol

gomNOUAWN

Omisiones del procesamiento
Errores del procesamiento
Error en la puesta a punto de una pieza de trabajo
Omisiones de ensamble

Inclusién de una parte incorrecta

Mal trabajo realizado sobre la pieza
Errores de operacidn

Ajuste, medicién, errores dimensionales
Errores en el mantenimiento del equipo
Error en la preparacién de dispositivos o herramientas
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Los defectos mds comunes o las condiciones que no cumplen con los requerimientos del cliente:

Fugas

=) o No pueden ensamblarse

o Falta de alambre o Resultados de prueba/falla inconsistente
o Partes faltantes o Materia prima

o Ruidos o Material/parte incorrecta

= Partes/producto dafiado o Copias pobres

o Partes/producto invertido o Ndmero incorrecto

o Presencia de partes extrafias o Informacidn incorrecta en los formatos
o Partes que no coinciden o Mal archivado

o Partes no alineadas o Otros...

o Dimensién inconsistente o incorrecta

Las causas de los errores humanos:

Errores en la identificacién

Errores debido a la rotacidn del personal
Errores debido a recortes

Errores debido a la falta o inadecuados
estdndares

o Errores intencionales

000¢0

Acercomiento convencional: los errores son Acercamiento de A pruebo de Errores: los

inevitables errores pueden y deben ser eliminados

o La gente comete errores o Eliminar la posibilidad de errores

< Biisqueda de culpables © Eliminar la consecuencia de los errores

< Detectarlo en inspeccién final o Preguntar porqué el proceso fallé

o Hacer inspeccidn por muestreo ©  Aplicar dispositivos A Prueba de error

o Cuando se necesite, al 100% . (Poka-Yokes) para inspeccién 100% o para

o  Algunos le llegardn al cliente eliminar el error

~. o No generar defectos
Errores en maquinaria/equipo: se debe reconocer que las mdquinas hacer errores
Taladros rotos

Presidén de aire o pistolas inadecuadas

Las herramientas se deb
Los localizadores y dispositives se desgastan
Conexiones eléctricas mal realizadas

0

O

Il

. Los errores son una parte inherente a un proceso, pueden ser controlados. Si se puede llegar a
tener cero defectos, nosotros tenemos la responsabilidad de crear ese estdndar y estar dedicados a
aclcanzar ese objetivo Si el 99% fuera aceptable, no importaria si ...

c La oficina postal de Connecticut perdiera 10,271 piezas de correspondencia en un dia.
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o El aeropuerto internacional de O'Hare tuviera 1,264 llegadas/despegues con accidente
o A los doctores del estado de New York se les cayeran 288 recién nacidos en el afio.

5.7.3 Beneficios

¢Porqué enfocarse en sistemas a prueba de errores para alcanzar cero defectos?
Rentabilidad :

Productividad

Sistemas de produccién esbeltos (JIT)

= Satisfaccién y lealtad de los clientes.

000

Existen muchas falacias en el momento que se decide acabar ¢on los defectos:
= Inspeccién con equipo mecdnico

Inspeccidén visual al 100%

Inspeccidn de la primera/dltima muestra

Muestreo, n=?

Muestreo estadistico

La inspeccidén 100% asegura los envios libres de defectos

Los defectos son inevitables

Las inspecciones reducen defectos.

G 200000

Si esta fuera su decisién, ¢produciria o aceptaria la orden actual (o la préxima) basada en el
resultado mostrado? ¢si o no?
NOM
1 1] [l
L) T T
LSt ‘[ ust

Resultados
Actuales de la
mspeccidn de la
primera pieza o
de la dltima
pieza

La inspeccién de la primera pieza o de la ul?lv{c plzza puede decirnos:
1. Siestamos haciendo la parte correcta
2. Que se hizo una (lo primera o la Gitima) pieza de acuerdo a las especificaciones del dibujo

Acgptar
Qzar

! ]
T T T
LsL NOM usL
Resultados
Actuoles de la
Inspeccién de la
primera pieza o de
la dltimea

r-\E'\'\"\ { '-\‘\]
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La inspeccidn 100% no da come resultade 100% defectos encontrados.

Ejercicio: en 20 segundos encuentre todas las F's de este ejercicio:
Finished files are the result of years of scientific study combined with the experience of years

Conclusiones:

No se puede inspeccionar la calidad dentro de un producto

No se puede inspeccionar la mala calidad fuera de un producto

Si los dos anteriores son verdaderas, y si deseamos verdaderamente cero defectos, la dnica
manera alternativa es hacer el producto libre de defectos.

wn e

5.7.4 Implementacién
Diagrama de implementacidén:

Descrive
[Meacivey ]/ | muwader
R s
o
detects o
Prabloma
(Chnica da
Colideg)
;- Describe
e
cndid

Preoctive)
Tdentifique
las

Rojas

Srrur

Condiciones de la bandera roja:

© Ajustes

o Herramental y cambio de herramental

> Condiciones criticas de
dimensionalidad/especificacién

Pasos multiples
Partes ocultas
Simetria /Asimetria
Repeticiones rdpidas

0000

o Muchas partes/mezcla de partes Volumen alto/volumen
= Falta o estdndares inefectivos extremadamente alto
< Condiciones ambientales o Produccién poco frecuente
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Los 4 elementos de A prueba de error y ejemplos:

Eil o

Descripcién .

Ejemplo

Revisién de las
fuentes de error

Descubra y corrija antes de
que resulten en defectos

Sensor detector de brovcas rotas
antes de taladtrar u orificio pequefio
en un proceso automatizado

Verificacién de partes
100%

Dentro de las operaciones y que
no generen costo adicional,
verifique todos los productos,
no solo una muestra

Sensor detector de la presencia de un
orificio de didmetro pequefio después
del taladro en un proceso automdtico

Retroalimentacidn
répida y accién

Tiempos mds cortos apara las
acciones correctivas

El sensor encadena el circuito que
apaga la prensa de taladro cuandoe la
broca se rompe o falta el orificio

Dispositives a prueba
de errores

Desarrolle la revisidn de la
fuente de error, verificacién al
100% de las partes y funciones
de retroalimentacidn rdpida

Sensores y circuitos de
encadenamiento

Los tres niveles de A Prueba de Error:

Nivel 1: previene que un error ocurra en la fuente
Nivel 2: detecta cuando el error se estd haciendo
Nivel 3: previene que el defecto alcance la siguiente operacién.

Tipos de dispositivos A Prueba de Error:
e Guias / referencias / pines de interferencia
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e Interruptores de limite / microswitches

‘—::”"e Las orillas maquinadas de dos lade

. . edge de la pieza de trabajo son utilizada

'_-:';Ilm ‘\‘ como guios para colocar los parte
Y s correctamente. Un interruptor d

limite es montado en el dispositivo
encadenado con el interruptor d
encendido de tal manerc que e
imposible iniciar el taladrado si |
parte es colocada en lo posicié
incorrecta. Los defectos debido
orificios defectuosos se elimina
completamente.

Cle

vt workpece
semtcn

e Contadores

e Listas de verificacién (para no dejar nada a la buena memoria)
o Listas de verificaciéon (Check-list) de los pilotos de aviones antes del despegue.
o Listas de "cosas por hacer (pendientes)"
o Listas de chequeo de inspeccién

e Patrones

Los Contenedores so
empacados en un
bdscula. Si hay poca
partes en la caja, est
no pesard lo suficient
Y la omisién e
detectada.
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e Método de parte extrafia -- fuera

sorting arm

}

unwaelded
bushings

from automatc welding machine

| ~—chute

gacd items

retrieval bin

Otros ejemplos

Restringir la secuencia
Estandarizar y resolver
Indicadores de condicidn critico
Dispositivos que detienen el proceso
Sensores

Rampa de deteccién en entrega
Alarmas

Utilizando !
ventaja de que |
pieza no soldada n
tiene su brazo, u
detector mecdnic
clasifica las parte
separando la
partes defectuocsa
del transportador.

Los dispositivos A Prueba de Error que son exitosos deben responder con un “si” el siguiente
check-list:

<Es seguro de usar?

¢Previene la recurrencia?

<No es costoso?

cEs simple de usar?

CEs fdcil de implementar?

¢Es durable?

¢Es fdcil de mantener?

<No impide la operacidén?

¢Proporciona retroclimentacién rdpida?

¢Nos da una accidn rdpida?

ETiene todas las consideraciones de la gente afectada?

¢Es confiable? (no da sefales falsas)

¢Se puede probar al introducir un defecto?

Ejercicio:
Paso 1: leer la seccién "antes de la mejora" para el escenario de a prueba de errores asignado.
Paso 2: trabajar con los miembros del equipo para identificar aplicaciones potenciales de a

pruebac de error para cada problema asignado.
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Paso_3: En la seccidn "después de la mejora", describir el dispesitivo a prueba de error que se
considere resolverd el problema. Incluir dibujos. Probar tantos dispositivos como sea posibie

durante el espacio de tiempo permitido,
preparar una presentacién de las ideas del equipo.

Paso 4:

Esc

Proceso: Colocacién de tuercas

enario 9

Problema: Torque insuficiente causado por la
caida de la presién nemdtica

neumdtica cuyo aire es suminustrado a tra

Descripcién del Procesa: La tuercas son colocadas a un torque especifico con una pistola

vés de la ltnea principal de toda la planta.

Antes de la Majora:

Sila presion de aire coe durante la colacacién
de la Tuerca, no existe un aviso de que el
problema se estd presentendo y la banda

P! por
consecuencia las tuercas no fueren colocadas
con el suficiente torgue,

Después de ia Majora:

Proceso: Colocacién de tuercas

Escenario 9

Problema: Torque insuficiente causado por la
caida de lc presidn nemdtica

neumdrtica cuyo aire es suministrado o travi

Descripcion del Proceso: La tuercas son colocadas a un torque especifico con una pistola

és de la linea principat de toda la planta.

Antes de la Mejora:
S1da presién de are cae durante la colocacidn
de fa tuerca, na existe un aviso de que el
problema se estd presentando y 1o bando

P ¢ . por*~
consecuencia las tuercos no fueron colocadas
con el suficiente torque

= ("
V772, NI osf s v

Después de la Mejora:

Se instalé un manémetro en la linea de
are. Unas luces se activan, una alarma
suena y la banda transportadora se
detiene si la presién de aire se cae por
deba jo del punto critico.

T .
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5.8 cCertificacién del proceso
Objetivo: mejorar la calidad del proceso a través de la reduccidén de la variabilidad.

5.8.1 Introduccién.

Certificacidon del proceso: Es un listado de acciones que llevamos a cabo para esegurar a nosotros
mismos y a nuestros clientes que nuestros procesos son predecibles y producen productos confiables
y seguros. El proceso es controlable y capaz debido a la identificacién y control de las entradas
eriticas al proceso (Key Process Inputs = KPI's)

KPI's : KPO's
Entradas Proceso Salid,

Las entradas criticas del proceso (KPI's) son factores controlables, cruciales (ej métodos,
mdquinas, materiales, mediciones, gente, habilidades, medio ambiente, etc.) que afectan las salidas del
proceso.

Las salidas criticas del proceso (Key Process Outputs = KPO's) son el resultado del procesamiento
de las entradas y cuya variacién tiene un inpacte significativo en la forma, ajuste, funcién, desempedio,
vida de servicio o manufacturabilidad del producto.

Este capitulo es una herramienta que trabaja en conjunto con el APQP y el PAP para permitir la
certificacién del proceso.

5.8.2 Filosofia.

La certificacién del proceso se refiere a las acciones tomadas para alcanzar un proceso certificado,
es el uso opropiado de todas las herramientas de admimistracidn, de las técnicas e iniciativas
disponibles para asegurar que tenemos un proceso predecible y capaz que satisface nuestros
requerimientos y los de nuestros clientes en calidad, entrega y costo, pero mds alld que solo producir
entre el limite superior e inferior de las especificaciones. alcanzando el objetivo de la calidad tanto
como sea posible pero limitando la desviacién de &se objetivo.

~
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Parece increible que el hacer mejor las cosas sea solo la diferencia de pensamiento de un grupo de

personas:
Pensamiento actual

e Producir de acuerdo al plano

® Si estd dentro de tolerancia, estd bien

* Si no esté dentro de tolerancia , entonces
cambiemos la tolerancia

= Estas moquinas y herramientas estdn muy
viejas °

Pensamiento deseado
« El objetivo es el nominal
e Vamos a ver el proceso para entender su
capacidad
e« Podemos estandarizar y simplificar los
procedimientos de operacién, asi todos lo
haremos de la misma manera.

® Los dos tunos no lo hacen de la misma
manera.

Los objetivos de la certificacién del proceso es llevar a la variacién del proceso a niveles cada vez
menores, produciendo consistentemente productos de calidad con mayor productividad. €l principal
beneficio de esto es bajar el costo de la pobre calidad, aunque también existen muchos beneficios
hacia los clientes al asegurar que los productos cumplan o excedan las especificaciones y
requerimientos del cliente como pueden ser las entregas 100% a tiempo, la vida mds prolongada del
producto, la consistencia en el desempefio, facilidad de ensamble y pocos problemas de servicio
redituando lo anterior en una baja considerable en los costos de garantia tanto para el cliente como
pora nosotros, en resumen, mejores productos de calidad para los clientes.

A Accién

Quejas y problemas del cliente Reaccionar

$ 1000
$ 100 | Problemos de Encontrar
manufactura y ensamble y arreglar /
Encontrar

Pruebas al

rregt
$10 | disefo y arregler

Prevenir

APQP

[Toamacion | aneto || wamr. ]| o]

C =

Tiempe

Casto

También los beneficios se encuentran del lado de la empresa, disminuyendo y eliminando los costos
por la no calidad al disminuir la cantidad de problemas en el trabajo de piso (cuellos de botella, paros,
accidentes, actividades no esperadas, seleccidn, retrabajos, etc)
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5.8.3 Implementacion.
Los 6 pasos del Proceso de Planeacién Avanzada de la Calidaed de los Productos:

1. Paso 1: Formar los equipos

]

Seleccionar al lider el cual serd el coordinador responsable de supervisar el proceso de
planeacidn

Seleccionar a los miembros del equipo, generalmente los participantes son ingria. del producto,
manufactura, calidad, compras, ventas. matericles, servicio, cliente, proveedores. Las
responsabilidades, lineamientos y compromisos deben establecerse desde un principio,
identificando dentro del grupo a los clientes internos

Definir requerimientos/problemas/oportunidades

Definir la misién, deben identificarse las necesidades y expectativas del clhente evaluando la
factibilidad del disefio o proceso propuesto

Identificar las necesidades de entrenamiento, los costos de implementacidn y las restricciones

Establecer fechas de cumplimiento, todos los miembros deben estar convencidos y deben
conocerse cada etapa del proceso, no solo el inicio y el final.

Identificar el método de documentacién

TESIS CON
FALLA DE unlGEN
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2. Paso 2: definir el proceso
O Identificar el nimero y el tipo de procesos

O Ejemplos de tipo de procesos: moldeo, pintura, ensamble, limpieza, verificacién, etc.

o Definicidn de proceso: la combinacién de maquinaria, materiales, métodos, sistemas de medicidn,
gente y medio ambiente necesarios para producir un producto o servicio,

O  Eleborar un diagrama de flujo.
Macro: Diagrama de todos los procesos en la celde de trabajo y mostrar el diagrama de flujo de

la parte.

Micro: Diagrama de los principales pasos del proceso seleccionado

2 Elaborar un diagrama de causa y efecto (Pescado).
Entradas al proceso: Definir y listar qué es lo que se requiere para hacer la salida (proceso de

las entradas)
Material Metodos Otros

Salidas del proceso: Una dimensién
en una mdquina de moldeo por
inyeeccidn, un corddn de soldadura en
una mesa de soldar, una capa de
pintura en una cdmara de pintura, un
asiento trasero tapizado, etc

a de M ia Operador
Medicion

@ Este simbolo representa
una variable de entrada

TESIS CON
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Variables de entrada:

Maierias Primasti.c..
tamadno de grano.
Dureza, composicion).
herramientas (i.c.
condiciones, dis
otros

Material

Parametros Je operacion
/control (i.c.. voltaje rango
de flujo. RPM.
alimentacion, etc.).
Dispositive de bt

TESIS CON

FALLA DE ORIGEN

* Medio ambicnte (ic..
vibraciones, temperatura,

electricidad
58. ete.) 0 cualquicr otra

recoleccion de datos

Metodos

Otros*

ia eriticu del proceso

Salidas
Criticas

Sistema de
Medicion
Gauges (i.e.. flujo de aire

Maquinaria
Cuapcidad de lu maquinaris.
puesta o punto, TPN,

Operador
Instrucciones,
entrenamicnto.

banca. calipers, bal
analsis de superficies).
CMM, probetas, e1c

clectricos. parametros de
control. dispositisos a
prucba de error.
Hluminacion. eic.

Tipos de cousas de variacién:

v Causas comunes

inherentes al

erg ia, trabajo
estandar.

conocimientos, ete.

del

Proceso*
Espesor. flujo de
aire, profundidad,
peso, acabado de
superficie.
soldadura, ctc.

* Si existe
incertidumbre, las
especificaciones
del proceso deben
ser discutidas con
el cliente

roceso).- son predecibles y estables a través del tiempo
(recubrimiento del herramental, variacién normal de la medicién, temperatura, cambios er la

humedad. etc.) y pueden ser mejorados solo 51 se cambia el sistema.

v Causas especiagles (o causas asignables).-
especificos a cierto tiempo,
herramienta equivocada,

herramienta rota,

son impredecibles y de naturaleza
herramienta, persona, fixture, etc. (dafio de la parte,
falta de componentes, etc). Pueden ser
identificados y remowvidos via Clinicas de Calidad, Andlisis de la causa raiz, A Prueba de

Errores, Trabajo Estandarizado, 8 Disciplinas, 5 pasos de Crosby, etc.

Para controlar la variacidn, se necesitan datos. El control de la variacién es critico para tener

salidas consistentes

Tipos de datos:

1. Datos por variables: unc caracteristica del producto o proceso que puede ser medible
(dimensidn, peso, etc) Las herraemientas a utilizarse son micrémetro, ohmmetro, vernier,

etc.

2. Datos por atributos: una caracteristica del producto o proceso que puede ser medida en
términos de frecuencia de ocurrencia (defectuoso [si/nol, rayaduras [#], acabado de la
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superficie [aceptable/no aceptable)) Las herramientas o utilizarse son la inspeccién visual,
dispositivos pasa/no pasa, tableros de dimensiones.

3. Paso 3: revisar y verificar el proceso
9  Por lo anterior podemos decir que existe variabilidad en las llamadas "5 M's"!: en e! Sistema de
Medicidn, en los Materiales, en la Mano de Obra, en la Maquinaria o en el Método.

o Elobjetivo es el "blanco”.

- L J
- -
- o
-
L 4
L ]
1. Mucha Variacién 2. Poca Variacidn pero 3. Poca Variedny 4. Mucha Vartacidn
y no da en el blanco no da en el blanco si da en el blanco y cerca del blanco

Cudl blanco representa:
Exacto y no preciso
Preciso y no exacto
Exacto y preciso
No exacto ni preciso

2  Estudios de R & R

v Exactitud: estamos muy cerca de obtener a lo que le estamos apuntando
v Repetibilidad: habilidad para obtener cada vez los mismos resultados
v Reproducibilidad: la medida de exactitud entre dos personas o mds.

Guias para la aceptacién de un estudio R & R

S

Si el % .de tolerancio del'R & R as: Dacisién: d
10 % o _menos Desempefio excelente
11 - 12 % Desemperio adecuado
21 - 30% Minimamente aceptable
Mds del 30 % Inaceptable

TESIS COW
FALLA DE UKIGEN

! pueden existir otras categorias de "M's" para clasificar los tipos de variables de un proceso, pero
estas 5 son las mds comunes y prdcticos,
2 Para una total comprensidn, consultar el manual de referencia MSA de la ATAG
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4. Paso 4: establecer un control y capacidad
2 Las3C's

¥ Control: dse puede predecir dénde andard la préxima parte en relacién con las
especificaciones?
Un proceso estd en control cuando puede darnos resultados repetibles y predecibles en un
periodo de tiempo dado, un nimero dado de puestas a punto, una varieded de lotes de
material o una variedad de operadores.

v Capacidad® (Precisién): ¢se pueden cumplir con las tolerancias requeridas el 100% de las
veces?
La capacidad del proceso (Indice €,) mide la precisién del proceso o la capacidad potencial
del proceso.

Mejor El Mejor
Especificacion — % @ Especificacion — -~ Especificacion ——*

v Centrado® (Exactitud): ¢se estd enfocado en la dimensién nominal?
€l centrado del proceso (Indice Cp) es una medida de la exactitud actual del proceso bajo
condiciones tipicas (la vida real)

B Mejor Lo Mejor
ueno
Nominal G = Cum
L
*— Especificacion — * “—" Especificacion — - <— Especificacion —*

TESIS CON.
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? para mayor detalle, consultar el manual de referencia de fundamentos de SPC de la AIAG
% parc mayor detalle, consultar el manual de referencia de fundamentos de SPC de la ATAG
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o Ejemplos de variabilidad del proceso

Satisfaccion
de Cliente

G000

los KPI's.

Salidas

LIE

[R]3 LSE
Entradas

(a) Existe Relacion

PAGINA
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LSE

(W7
Entradas

(b) No Existe Relacién

: Costo de
Acciones tipicas esas
Proceso Cpk atomar. acciones
Dificultad en ¢l
>5.0%% | control det $1000
proceso,
clasificaciones,
retrabajos, etc.
"0.3% Dificultad en el $100
control del
proceso,
inspeccién
- Inspeccion
64.ppm reducida, Uso $10
i selectivo de
grificas de
control
1 ppm chequeo no $1
frecuente, uso
selectivo de
graficas de
LIE LSE control
3O Comparar los datos histéricos (Cpx y Problemas) en una serie a través del tiempo para asegurar
un control estadistico del proceso (CEP)
s s L ' L L f " 4 "
L3 T T T T 1 L3 L L} T
E F M A M I 1 A s [o]
o  Verificar los efectos de otras entradas del proceso en las salidas del proceso para determinar
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Revisar la técnica nominal de grupo para identificar las entradas claves del proceso y un andlisis
de relacién para determinar los KPI's que tienen un.mayor efecto en las salidas.

Las entradas claves de/
Controlan lo siguiente ..

§ ... Para controlar las salidas claves
Variabilidad de la salida

S -

N7 N J—

— —

"Las Safidas son e/ Producto
de /la variabilidad de /as
(Factores Dominantes) entradas.”

Controlar el proceso identificando y removiendo las causas especiales (asignables) de variacidn
aplicande la técnica de andlisis de la causa raiz asi como las grdficas de control el cual es el
mejor medio para determinar y mantener el control del proceso.

Una vez que el proceso esté en control, se podra mejorar la capacidad del proceso. Un proceso
capaz es aquél que la variacién, estadisticamente cce dentro de las especificaciones y estd
centrado o muy cerca del valor nominal.

Histograma
Definicién: un histograma es una representacién visual de lo distribucién de los datos variables.

Objetive: un histograma revela la cantidad de variacién dentro del proceso. Los histogramas nos
proporcionan informacidn acerca de la forma de la distribucién y tendencia central de los dates
variables. Con un histograma, podemos ver si los datos toman una distribucion NORMAL (o de
campana de Gauss), la cual es la base para el andlisis estadistico del proceso.

Aplicacién: los histogramas son utilizados en el andlisis de la capacidad de un proceso para
determinar si los datos de la variacién de! proceso caen dentro de las especificaciones o que
tanto estamos fuera de ellas. Los histogramas también nos ayudan a visualizar s la recoleccién
de los datos del proceso estd centrada o dirigidos hacia la nominal. Los histogramas nos pueden
responder preguntas tales como ctenemos mds productos en un lado, sobre o bajo de las
especificaciones?

TESIS cOw
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Ocurrencias

9.00- 9.20- 9.40- 9.60- 9.80- 10.00- 10.20- 10.40- 10.6€0- 10.80-
919 933 955 979 999 J019 1039 10.59 10.78 10.99

Medicion

Grdficas de tendencia
Definicidn: es una representacién visual del comportamiento de los datos a través del tiempo.

Objetivo: son utilizadas para monitorear un proceso y determinar visualmente si estd cambiando
el comportamiento a lo largo del tiempo.

Aplicacién: son utilizadas cuando necesitamos mostrar de una manera simple las tendencias de
les puntos observados en un periodo de tiempo especifico. Las grdficas de tendencia son fdciles
de hacer y usar. Los puntos se grafican en el orden que se presentan o que se recolectan. Es
comin graficar los resultados de un proceso como tiempos muertos, productividad, scrap,
defectos, etc.

Problemas en el afio

.
.
7
.

—&— Problemas
—— Obj

Problemas

oanus

jut ago sep oct nov dic

ene feb mar abr may jun
Meses

Grdficas de control
Definicidn: es una representacién grdfica de un proceso, mostrando los valores graficados de un
valor estadistico resultante de una caracteristica dentro de uno o dos limites de control.

Objetivo: determinar s un proceso estuvo en control. Ayuda a alcanzar y mantener el control
estadistico.

Aplicacién: para monitorear las caracteristicas importantes de un proceso o producto. P. Ej.
toques, espesores, resistencia, dureza, ete.

Los puntos graficados de un proceso controlado se comportardn de una manera
estadisticamente predecible. Los limites de control definen la cantidad de variacién que se
espera de los puntos graficados si el proceso es consistente a través del tiempo.

' TESIS COW
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. ~—o— Mediciones
g —m—Lsc

% —&—LiCc

a e — x

LSC (Limite Superior de Control): el mdaximo valor que se espera ser visto.
X (Linea central): el valor promedio que se espera ser visto.
LIC (Limite Inferior de Control): el minimo valor que se espera ser visto.

D Cucndo sea apropiado, el indice C;. debe ser la medida de capacidad y mejora de los proceso.
Para ser elegido a la certificacién en este mddulo, se deben cumplir minimamente los
requerimientos de C,« de los clientes

1 Debe establecerse un Control Estadistico de los KPI's y los KPO's y que éstos sean estables,
predecibles y que no aparezcan causas especiales (asignables). La capacidad de las salidas es
estimado dentro de los requerimientos de los clientes

5. Paso 5: Documentar el Plan de Control®.
O Un plan de control es un establecimientos de estrategias escritas que definen los pasos para
mantener un control estadistico y la capacidad de un proceso.
Un plan de control incluye:

v KPI especificos del proceso los cuales necesitan ser controlados

v Quédebe ser medido/verificado/reemplazado/evaluado el error

v Quién es el responsable de mantener el control y medir/verificar/evaluar el error

v  Ddnde debe estar el drea de trabajo en cuestién

v Cudndo deben de hacerse (intervalos de tiempo definidos) con qué frecuencic y cudntas
piezas se verificardn.

v  como: a través de técnicas de medicién/gauges/procedimientos/dispositivos de prueba, etc.

v Pardmetros establecidos: ajustes especificos dentro del proceso (velocidad. alimentacién,

presién, temperatura, etc.)

v Deben considerarse el nivel de habilidad requerida del operador (capacitacién), los
requerimientos de auditorias, la retroalimentacién diaria de los problemas con el cliente,
etc.

o El documento es un apoyo a la manufactura de los productos de acuerdo a los requerimientos del
cliente proporcionande un resumen del sistema usado para muinimizar la variacién del producto o
proceso, se puede usar un formato alternativo solo si contiene la misma informacién como
minimo. E| plan de control no reemplaza la informacidn contenida en las instrucciones del
operador.

® para mayor detalle, consultar el manual de referencia APQP de la ATAG y el apéndice J del QS-9000
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o El plan de contfrol es una parte integral de la planeacién de la calidad, pudiendo aplicar a un
grupo de partes o familias. Determina los controles usados en cada fase del proceso, incluyendo
recibo, proceso y final. El requerimiento de planes de control abarcan procesos de fabricacién
de materiales por volumen (ej. aceros, pldsticos, resinas, pintura), asi como aquellos de
fabricacién de partes

O El resultado de un proceso de planeacién avanzada de calidad de un producto, mas alld del
desarrollo de procesos robustos, son los planes de control, éste es un documento viviente,
deben ser revisados o actualizados cuando los productos o procesos difieran significativamente
de aquellos que se identifiquen en la produccidn actual/real, reflejando los métodos de control y
los sistemas de medicién utilizados.

O Los planes de control deben cubrir las tres etapas o fases siguientes:
o Prototipos: la descripcién de las mediciones dimensionales y las pruebas de desempeiio y de
los materiales que ocurrirdn durante la fabricacién de un prototipo, se deben de elaborar
necesariamente, si son requeridos por el cliente.

o Preproduccidn: la descripcién de las mediciones dimensionales y las pruebas de desempefio y
de los materiales, que ocurran después de un prototipo y antes de la produccidn.

o _Produccién: la documentacién de las caracteristicas de los preductos/procesos, los
controles de los procesos, las pruebas y los sistemas de medicién, que ocurran durante la
produccidén masiva

O Los planes de control deben ser revisados y actualizados, conforme sea apropiado, cuando
alguna de las siguientes condiciones ocurra:

Los productos son modificados

Los procesos sean modificados

Los procesos lleguen a ser inestables

Los procesos llegan a ser inhdbiles

Los métodos de inspeccidn, frecuencia, ete, se revisan,

AT YA YA

2 Desarrollo del plan de control:

Entradas:
Diagrama de flujo del proceso
Andlisis del Modo y Efecto de la
Falla del Sistema/Disefio/Proceso Salidas:
Caracteristicas espectales det = Plan de control de prototipo o
producto/proceso m]|:"‘> S Pionde comral de prelantamrenta a
Lecciones aprendidas de procesos = Plan de control de Produccién
por parte del equipo
multidisciphnario
Revisiones del disefio
Métodos de optimizacion
QOtros

|UUU [ T
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Los planes de control ayudan a reducir el desperdicio y @ mejorar la calidad del producto
durante las etapas de disefio. manufactura y ensamble, identificande las caracteristicas det
proceso apoyando a identificar las fuentes de variacidn. Se enfoca a las caracteristicas
importantes para el cliente y las comunica a todo el personal que estdn involucradas en el
cumplimiento de éstas.

El formato tipico de un plan de control es el Apéndice "J" del QS-9000 3°. Ed. Y consta de 26

elementos:

1) Prototipo, Prelan. ‘enro, Prode /drr: indica la apropiada categoria del plan de control.

2) Nmero del Plan de Control nimerc del plan de control usado para el seguimiento. Para
pdginas mdltiples, se deben numerar (pdgina ____ de )

3) Ndmero de Parte: nimero del sistema, subsistema o componente al iltimo nivel de ingenieria

4) Descripcidn/Normbr: de la Parte: nombre y descripcidn del producto, proceso o familia,

5) Planta odel Proveedor: nombre de la empresa, divisién que prepara el plan de control}

6) cddigo del Proveedor: indicar el nimero o clave que identifica al proveedor

7} Conracto Clave/Teléfono. nombre y teléfono del responsable del plan de control

8) E£guipo: nombre y teléfono de los participantes del plan de control

9) Aprobacion del proveedor: nombre, firma y fecha de la persona responsable de la planta de
manufactura.

10) Fecha de origen: fecha de la emisién del plan de control.

11) Fecha de revision: fecha de la dltima actualizacién/revisidn del plan de control

12) Aprobacion de ingemeria del cliente. Aprobacién del ingeniero responsable de la planta del
cliente (si se requiere) con nombre y fecha

13) Aprobacidn de calidad del chente: aprobacidn del representante de calidad del chente (si se
requiere) con nombre y fecha

14) Otras aprobaciones: cualquier otra aprobacidn si es requerida.

15) Nimero de /a Parte o Proceso. listar los nimeros de las partes o etapas del proceso (listado
general)

16) Nombre del! Proceso/Descripcion de lo Operacidrn. nombrar en forma de lista todos los pasos
o procesos en la manufactura de un sistema, se puede apoyar en el diagrema de flujo.

17) Maguinaria/Dispositivo/Herramienta para Manufactura: para cada operacién descrita,
1dentifique e! equipo que interviene en el proceso

Coracteristica: un rasgo distinguido, dimensidn o propiedod de un proceso o cada salida de

producto en el que la variable o un dato por atributos puede ser colectado. Usar ayudas visuales

cuando sea aplicable.

18) Numero: referencia cruzada al diagrama de flujo, plancs, amef's, hoja proceso, etc

19) Producto: propiedades de una parte, caracteristicas especiales

20) Proceso: variables del proceso relacionados con el producto

21) Clasificacion de Caracteristica Especial simbologia de las caracteristicas especiales

Merodos. un plan sistemdtico que usa procedimientos y otras herramientas para controlar un

proceso.

22) Tolerancia/Especificacion del Producto/Proceso. Anotar las especificaciones y tolerancias

23) Técrica de Evaluacion/Medicicrr sistema de medicion o evaluacién usado

24) Frecuencra/ Tamario de muestra: Tamofio de la muestra y frecuencia del muestreo

25) Método de Controlf cémo se controlo la operacidn, los métodos estadisticos utilizados. la
inspeccién, a prueba de error

26) Plan de reacciorr. acciones correctivas necesarias para evitar las no conformidades.
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6. Paso 6: Certificar el proceso (PPAP aprobado).

a

Los siguientes elementos han sido realizados y documentados correctamente:

Los KPI's estdn definidos y estadisticamente dentro de control

Los KPO's estdn definidos y son capaces (Cpu > 1.33)

Los niveles de habilidad de los operadores estdn definidos

Existe un programa de mantenimiento establecido

El plan de control estd escrito y adecuadamente mostrado y difundido

El (los) PPAP estdn actualizados y aprobados.

Se ha desarrollado e implementade un plan de auditorias internas (QS-9000 internas y
externas y caminatas de calidad)

A VAT U U N VRN

La certificacién <2l proceso se refiere a las acciones tomadas para alcanzar un proceso
certificado. Es el uso adecuado de todas las herramientas administrativas, técnicas e iniciativas
disponibles para asegurar que tenemos un proceso predecibie y capaz, el cual satisface nuestros
requerimientos y los de los clientes en calidad, entregas y costo.

El QS-9000 en el elemento 4.2.4 (Proceso de aprobacién de un producto) exige que se deben
cumplir totalmente con todos los requerimientos establecidos en el manual PPAP (Proceso de
Aprobacién de Partes para Produccidn), tanto nosotros como los proveedores y subproveedores
y estoiiltimo es un requisito de algunos clientes (plantas armadoras)

En ‘este mismo elemento también pide que el proveedor debe verificar que los cambios de
ingenieria sean validados apropiadamente

En el manual de APQP (Proceso de Planeacién Avanzada de la Calidad) en su seccién 4
(Validacidn del Producto y Proceso) menciona que la validacidn del proceso de manufactura de un
producto se hace a través de la corrida piloto. En esta primera corrida se valida que el plan de
control y el diagrama de flujo del proceso son seguidos y que los productos cumplan con los
requerimientos del cliente.

Entradas:
Estdndares de empaque
Revisién del sistema de cahdad en
productos y procesos
Carta del flujo de! proceso
toyout de la distribucién del piso
Matriz de caracteristicas
AMEF's
Plan de controf de prelanzamiento
Instruccioncs de! proceso
Plan de andlisis del ststema de medicién
Plan del estudio de la habilidad
preliminar del proceso
Especificaciones de empagque
o Soporte gerencial

o

Salidas:
o Corrida inicial de produccién
Evaluacidén del sistemna de medicidn
Estudio de la habibdad preliminor del
proceso
Aprobacién de partes de produccion
Pruebas que validen la produccidn
Evaluacién del empaque
Plan de control de produccién
Firmas de cierre de la planeacién de
calidad y el soporte gerencial

[

)

>

"T0YO0ODOOD

00000

n

Corrida inicial de produccidén: se deben usar herramientas, equipo, medio ambiente, facilidades,
ciclos de tiempo, nimero de personal, de tal manera que sean los mismos que cuando se haga la
produccion normal. .
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Evaluacién del sistema de medicidn: la evaluacién del sistema de medicién debe ser previa a la
corrida de produccidén

Estudio de la habilidad preliminar del proceso: se ejecuta sobre las caracteristicas

identificadas en el plan de control.

Aprobacién_de_ _partes de produccién: debe validerse que los productos hechos con las
herramientas de produccién y el proceso cumplen con los requerimientos de ingenieria (ver
manual PPAP)

Pruebas de validacidn: Pruebas para validar los procesos y las herramientas de produccidn, se
utiliza la corrida inicial de produccién

normal y en factores
o importante es que el

Evaluacién del empaque: evaluar la produccién del producto en transs
adversos de medio ambiente, atin siendo requerimiento del cliente,
producto llegue bien, no tanto cumplir con las especificaciones

Plan de _control de produccidn: es un documento viviente y debe ser actualizado. La produccién
en masa proporciona la oportunidad de evaluar las salidas, se puede usar el apéndice B del
manual APQP.

Aprobacién_de la_planeacién de la calidad: todo debe cumplir con lo planeado, los planes de
control, los instructivos del proceso y los equipos de prueba.

TESIS CON
FALLA DE QRIGEN
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5.9 Materiales
Objetivo: Proveer entregas justo a tiempo al cliente

5.9.1 Introduccién.
Este mddulo se enfoca en el manejo de los materiales e incluye las diferentes etapas donde el
material y su éptimo manejo se requiero, incluye las siguientes partes:

Manejo del flujo de material

Recibo de materia prima

Trabajo en proceso

Producto Terminado

Fyay

Como se mencionard en el capitulo 6.13 el concepto de entregas al cliente Justo a Tiempo (JIT)
incluye el manejo de los materiales optimizando el flujo de material a través del proceso. JIT es el
mejoramiento del flujo de material. La técnica es establecer un flujo constante a través de cada
proceso sucesivo que iguala exactemente los requerimientos del cliente (flujo de una pieza)

En orden de alcanzar los puntos anteriores, el desperdicio y la variabilidad a través del sistema
deben ser reducidos o eliminados.

Definicién del JIT
Producir:
EL PRODUCTO DE CALIDAD REQUERIDO
En la CANTIDAD REQUERIDA
En el TIEMPO REQUERIDO (Obviamente, requerido por el cliente)

Otro concepto importante es que todo el personal siempre tenga en mente lo que significa trabejo
que agrega valor, que es el trabajo que tronsforma el material o informacién para cumplir con los
requerimientos del cliente. El Trabajo que no agrega valor es todo lo demds que aunque no agreguen
valor, son necesarios, pero deben ser minimizados pora reducir costos

RESUMEN DEL JIT
v

Tecnologia de grupos (equipos) v Administracidén visual

v Empleados multi-funcionales en todas v Mejoramiento continuo del proceso
las dreas « v Nivelar programas de produccidn

v  Ajustes rdpidos, cambios rdpidos < 10 v TPM Mantenimiento Productivo Total
minutos v Reduccién de la variabilidad

v Grupos de trobajo organizades por o Eliminacidon de defectos - A prueba
enfoque en el producto de error

v Inventario solamente requerido para o Eliminacién de tiempo muerto sin
mantener el flujo de produccién programar

v Flujo de una pieza o Eliminacién de paros menores del

¥ Programacién con sistema de "jalar" equipo

v  Tiempo Takt basado en los o Eliminacién de equipo con velocidades
requerimientos del cliente variables

v Procesoy trabajo estandarizado v  Procedimientos estdndares de

v 58 seguridad y ergonomia

v Calidad en la fuente - calidad primero v Eliminacién de desperdicio

v Medicidn de PPM v Estandarizacién de contenedores
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Celdas de trabajo en forma de U
Desarrollo de proveedores
Ingenieria simultdnea

Trabajo que agrega valor

Reduccidn de tiempo lead

OEE y APU

Resolucién de problemas en equipo
Recoleccién de datos

Celdas de trabajo flexibles

AN N U
AR N

Es importante conocer dénde se encuentra todo el inventario de nuestro sistema:

Area de recibo e Area de almacenamtento
Material en proceso (WIP) Trailers

Racks de flujo Contenedor de basura
Almacén de productos terminados Jaula de calidad (Cucrentena)
Celdas/Estaciones de trabajo Area de reparacién

Almacén Oficinas

El costo de los productos vendidos por una planta tipica de la industria automotor es:

Mano de obra 7%
Costos fijos 18%
Materiales 75%
Total 100%

Los materiales son la porcién mds grande del costo de la produccién de los productos, ademds que
los costos de almacenaje puede incrementarse:
e El material puede hacerse obsoleto
El material puede dafarse
Es muy costoso almacenar los materiales
Pueden haber robos a cuclquier nivel
Las partes pueden no encontrarse por estar mal localizadas
Las partes pueden sufrir deterioro (oxido, suciedad, etc)

5.9.2 Filosofia.
Lo filosofia de este médulo se basa en la busqueda de le mejora en el manejo de los materiales.

1. Mejorar el proceso de produccidn, eliminando el desperdicio y reduciendo la variabilidad.

2. Desarrallar el flujo de una pieza en todos los procesos.

3. Implementar sistemas de TPM para mejorar y mantener la confiabilidad de sus procesos
internos.
Implementar sistemas de kanban para mejorar el flujo de los materiales.
Desarrollar sistemas para controlar exactamente MP, MPR, PT.
Reducir las entregas en bultos de los proveedores
Desarrollior lotes mds pequefios con mds frecuencia
Inventario de producto terminado, deberd ser mantenido a un nivel que protegerd a sus
cltentes.

Y principalmente la filosofia es eliminar el paradigma de altos niveles de inventario en la planta ya
que a mayor inventario, mejor dormird la gente. La idea es usar los sesiones de Compass para mejorar
los procesos y permitir a la planta operar exitosamente con el nivel mds bajo de inventario posible.

BNCUR
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El inventario esconde problemas:
Producto Terminado

Materia Prima

Mar de Inventa

alvetany

Tigtron -
&

Lo
LYTYENTEN

[ETRTPITINTINIINN

Theanpo Mo Frecitane
e Magon G

5.9.3 Beneficios.
= Mejora las vueltas de inventario
= Inventario es dinero
= Provee espacio adicional para nuevos negocios
= Mejora el flujo de materiales a las celdas de trabajo
= Entregos JIT a los clientes .
= Mejorar la calidad.
= Saber con anticipacién los problemas con faltantes.

5.9.4 Implementacion.
Actualmente el sistema de "jalar" (Pull) es el medio mds eficiente y efective de controlar el

inventario. Jalar se refiere al método de recibir y ordenar material a través de la planta, solamente
las partes necesarias para su uso son ordenadas para su compra.
El circulo critico:
eroveey, >
7 O, En el circulo critico esta involucrado la planta, proveedores
% transportistas. Para medir la efectividad de este circulo, se debe
" realizar evaluaciones, éstas deben de estar disefadas po
§ naturaleze en una forma constructiva. Las evaluaciones deben se

]
4 documentadas, calendarizadas y deberdn ser regresadas dentr

%b of de un periodo de 24 horas
i -

Los transportistas son un enlace vital entre la planta y sus proveedores. Los transportistas de la
planta deben saber mas acerca de las necesidades de materiales como nosotros. Los transportistas
serdn responsables por el seguimiento, reporte y entrega de todos los componentes de produccién a
las plantas en el tiempo exacto de que son requeridas. Los transportistas recibirdn copias de todas las
seficles de jalar que son expedidas y reportardn los faltantes de matericles al departamento de

rtisrq'

control de materiales diariamente.
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Terjetas Kenban

rorjeta

Es un sistema de produccién donde se usan articulos activadores de reempiazo o reordenamiento, son
sistemas visuales que proveen sefales de un punto de reorden. Kanban significa rablero de seFal o

Una tarjeta kanban es también conocida como una sefal o uno tarjeta de jolar, es usada para
seflalar cuando una nuewa cantidad de material es requerida, se fija a la caja de prcducte cuando
entra por la puerta de la planta.

Existen 10 reglas que ayudan a estandarizar la manera de usar el sistema de jalar:

Reglo #1: todas las cajas deben tener una tar jeta de jalar fijada en la caja, la Gnica excepcidén serd
la caja utilizada en el momento.
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Regla #2: todos los embarques en exceso permanecen con el departamento de control de materiales
hasta que una tarjeta de jalar de color (estdndar) es recibida

Puerta de Recibo de la Planta

Materiales Tarjeteados|
Directo al Punto de Uso|

Recibiremos una tarjeta en
blanco mientras el departamento Departamento, Departamento|

consumidor genera la farjeta de
Jalar por el material

Regla #3: se toma la tarjeta de jalar de la caja y se pone en la caja de registro cuando se use la
primera pleza

Tarjetal

/' de Jalar

Departamento
. Caja de
T Registro

Regla #4: Control de material recolectard las tarjetas de jalar en el mismo tiempo programado

cada dia
Tarjeta 8

de Jalar
Tdrjeta

de-JFatar

Departamento

Cajade | TTESIS CGON
Registro : FhLLA DE UAIGEN
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eqgla #5: las tarjetas de jalar son mandadas por fax al proveedor el mismo dia

- Jalar NUM
N“R“Efl‘ 79 GMTFT
| - 26013607-040
Descripcion - =
LATCH BUTTON ' -
— UL
'RIVER CITY - 5 :
eglo #6: la mdquina fax mostrard que la copia fue recibida por el proveedor y nos dard el aviso de
confirmacidn.
** TN CONFIRNMATION REPORT =~
(12} DAT’:’:O

TINME TO FRONL
13.20 =01: B-C TUBES

AS OF JAN 30 93 1323 PAGE.0}
MODE MIN SEC rus STATUS
G3-~S 03323 os ON

egla #7: control de materiales colgard la sefal de jalar de color en el tablero de control visual
(TCV). Este tablero mostrard las partes que estdn pendientes

TABLERO PROVEEDOR

glag W
E
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La tarjetoa de jalar enviada por fax es la autorizacién para los pr dores para mandar otro
empaque estdndar. Los proveedores podrdn tomar sus copias de fax y ponerlas en un sobre
transparente. El proveedor pondrd el sobre en la esquina superior derecha de la ¢aja mostrando la
copia de fax enviada.

Regla ##8: el proveedor acumulard todas las tarjetas de jalor mandadas por é| y embarcard todos
estos requerimientos por el transportista asignado en el dia de embarque designado

Regla #9: cuando el material arriba a la planta se checaré contra las tarjetas de jolor en el tablero
visual de color. La tarjeta de jalar de color es puesta en el sobre de pldstico sobre la copia de fax. El
checador de materiales cambiard cada nimero de la tarjeta de jalar por un nimero.

NUSERO UNES manTEs WIERCOLES
OF ranTE :

aRO PAESION
mILwavKER

©0378800(
seLo oe uninl)
va

£l
wiv e abo
TonawAND A

e ...
Tarjera ﬂ

de Jalor

Q )
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Reglo #10: controi de material:

A. Regulard el nimero de tarjetas de jalar para cada parte

8. Identificard cada tarjeta de jalar con un nimero de control

C. Mantendrd un registro de cada nimero de parte con el correspondiente nimerc de tarjetas
que han sido expedidas y reconciliard todas los tarjetas cada semana.

GMT 440 BRAVADA
NUMERO DE PARTE DESCRIPCION JALAR CUENTA TOR
EXPEDIDO

-y )

3 3 b

O 0 =

s s =

< r o

& & ]

ID . - 1 )

0 5 =

03 ry ‘ =
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<Cémo sabemos cudntas cajas de un producto tenemos a la mano?

La numeracién de las tarjetas kanban involucra el cdlculo correcto del nimero de tarjetas kanban
@ mantener en nuestro sistema. Para calcular el nimero de tarjetas kanban se usa la siguiente
férmula:

demanda _diaria* (ciclo _de _ orden +tiempo _ lead) + inventario _ de _seguridad
tamaiio _del _empaque _ estdndar

Demanda diaria: la cantidad-tiempo normal de uso de la parte.
Ciclo de orden: frecuencia de entrega del proveedor.
Lead time: tiempo permitido para transportacién.
Inventario de seguridad: puede ser calculado tomando el % de desperdicio (para la parte siendo
numerada) X la demanda diaria X ciclo de orden.
Empaque estdndar: cantidades mutuamente acordadas que son embarcadas todas las veces. .

Ejemplo: Flecha Spline

Demanda diaria: 1,000 piezas por dia, basada en la demanda del cliente.

Ciclo de orden: después de comparar el flete con los costos de transportacién esté determinado que
transportando inventario por 5 dias es menos costoso que recibiendo partes diariamente.

Tiempo lead: debide a la distancia del proveedor, el transportista sugiere que permitamos 2 dias para
el transporte de las partes.

Inventario de seguridad: la historic de las partes muestra el 20% de desperdicio. En éste porcentaje
200 piezas X dia han sido requeridas para cubrir el ensamble. Desde que el ciclo de orden es de 5
dias, 1000 piezas adicionales por semana deben ser ordenadas para cubrir el problema de desperdicio.

Demanda diaria = 1,000 prezas

Ciclo orden = 5 dias

Tiempo Lead = 2 dias

Inventario de seguridad = 1,000 piezas

Demanda diaria X (Ciclo de orden + Tiempo lead) + Inventario de seguridad
1000 piezas X ( 5 dias + 2 dias ). 1000 piezas =
8,000 piezas requeridas para trabgjar nuestro sistema

Empaque esténdar: tamaiio de empaque estdndar es de 500 piezas

1000 prezas X ( 5 dias + 2 dias) » 1000 piezas = 8000 piezas = 16 tarjetas kanban
Empaque estdndar = 500 piezas 500 piezas

La demanda diaria puede cambiar constantemente y calcular todas las tarjetas en el sistema para
todas las partes llega a ser imposible si es hecho a mano. E| MODELO es el método mds efectivo para
implementar un sistema de jalar y mantener correctamente el nimero de tarjetas.

Las hojas maestras de jolar son mandadas por fax a varios proveedores de forma calendarizada.
Estas hojas informan al proveedor del nimero total de tarjetas de jalar que deben ser embarcadas

por la corrida diaria. Las hojas maestras son verificadas por el proveedor y regresadas por fax al
programador designado, esto es usado como un reporte de excepcién y resalta cualquier dr-za

problema por encima del programa.
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Tarjetas SF
Las tarjetas SF son puestas para el sistema de llenado (System Fill), el cual es una tarjeta de jalar
usada para compras de una sola vez, Estas partes no deben ser ordenadas en un empaque estdndar.

Las tarjetas SF son usadas para construir partes de servicio, construir un banco y para nimeros
pequeiios de produccién.

Proceso:

1. Todas las partes entrando a la planta deben tener la tarjeta de jalar adherida a las partes

2. lLas tarjetas SF por el programador que requiera la parte
3. Una torjeta debe ser escrita para cada contenedor entrando a la planta

4. Las tarjetas SF son dadas al coordinador de jalar
a. El coordinador de jaloar mandard por fax las tarjetas y las pondré en el TCV
b. Las tarjetas SF serdn agregadas a la hoja maestra de jalar de los transportistas. Las
tarjetas SF serdn recogidos y seguidas con el empaque reguiar

¢. Las partes embarcadas fuera del embarque normal, la direccién de informacidn debe ser
mandada al coordinador de jalar.
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5.10 Justo a Tiempo
Objetivo: mejorar la calidad del proceso a través de la reduccién de la variabilidad.

5.10.1 Trabajo que agrega valor.
Trabajo que Agrega Valor: Trabajo que transforma el material o la informacién para cumplir con

los requerimientos del cliente. El trabajo que NO agrega valor es todo lo demds, que, aunque sea
necesario debe minimizarse para reducir los costos.

Las personas que agregan valor deben ser las mds importantes dentro de la organizacién, ya que
ellos son los que transforman el material para producir un producto que es el que al final solo pagard
el cliente. Al cliente no le importa que pare hacer su producto conforme a sus requerimientos, se
tenga que hacerlo con 10 personas o con 1000, o si para hacerlo se tuvo que reprocesar o retrabajar
o si salié bien a la primera, o si lo inspeccionaron 3 personas o 10, o si lo hicimos en 10 horas o en 5
segundos, etc., ya que a él esto no le imporia y al final, nos pagard lo mismo.

Ahora bien, <quienes realizan al final el trabaje que agrega valor?. Todo el trabajo que agrega
valor lo realiza alguna mdquina o herramienta, pero los que las manejan y suministran el material para
su transformacidn, son los trabajadores.

Rollos

buenos —e Recortar Terminar Empacar Enteegar

o Cortar | gl Calentor |_gl Moldear

Por lo anterior y otros motivos, debemos de cambiar nuestra manera de ver la organizacidn en el
organigrama. El organigrama deberia de ser asi (en forma de carreta):

Donde, al centro estdn los
trabajadores que agregon
valor y en la porte de la
periferia, el personal que debe
ser apoyo a este personal para
que cumpla con los
requerimientos del chiente.

Finanzas Ingenieria

Personal o R & O
indigato

(euando

aplique)

Un verdadero gerente es el
que dice: yo trabajo para 20
personas: y no el que dice: 20
personas trabojan para mi.

Personal

Control
Calidad

Materiales
y Cti.de Pdn
que agrega)
Divisidn de Cont,
Auros

Admin.
Legal

Servicio al
Clienre

TESTS CON
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Manejo de
Compras Progro
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5.10.2 Eficiencia de Maquinaria y Rotacién de Inventarios
Ya que lo que al final, el trabajo que agrega valor es el que realizan las mdquinas o las herramientas,
en conveniente y necesario medir la eficiencia que tenemos de ellas a través de los indices OEE
(Overall Equipment Effectiveness) y APU (Actual Productive Uptime) para mdquinas y equipos,

—verall _quipment _ffectiveness

1. Disponibilidad del Equipo _ Tiempo de Operacion = % 93%
Tiempo NetoDisponible

2. Efectividad del Equipo Ciclo de Tiempo Ideal x Quiput
- Tiempo de Operacién

= % 93%

3. Capacidad de la 1ra. Corrida = % >99%
— Total Output -Rechazos —
Total Output

Calcular OEE 1), % ~ 2) % x 3 % = % > 85%

_ctual _roductive _ptime
(Produccion de Calidad)_

= N o,
APU m ACMTNM Output - Rechazos %
Tiempo Neto Disponible __—
APU= (iclo de Tiempo ldea! x Produccién de Califad——"°
Tiempo Neto Disponible
Noqges 358 AP serd distorciomado siocxiste s de 1 de retrabajo cn el procesa,
Overall Equipment Effectiveness
N ses . — Tiempo de Operacion(360) = ®,
1. Disponibilidad del Equipo Tiempo Neto Disponible(420) 85 %
.. . Ciclo de Tiemppo ldeal(1) x Qutput(300) -
2.  Efectividad del Equipo —_— Tiempo de Operacion(360) = 83 %
= 95 %
3. Capacidad dela tra. Corrida — Total Qutput(300) - Rechazos(15)
Total Outpwt(300)
Calcular OEE 1)_85 Yo X 2)_83 % N 3)_95_ % = 67 %
Actual Productive Uptime
— (Produccion de Calidad) _ 9
APYU=  Hiempode Operde. xCielp Tismpo lcq sifotal Quigeth Towl Output - Rechazos ~ ————
Tiempo Neto Disponible Tiempo de Operacidh _m—
APU s 07.8 %

Ciclo Tiempo ldealc1) s Produccion de Calidad(285y———
Tiempo Neto Disponible(420)

Nopas PP AP serd distorcinnado siooxiste mas de 100 rerrabajo on ol proceso,
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Rotacién de Inventarios.

Otro indicador Util para medir el grado de avance del JIT es el del IT (Inventory Turns) para el
movimiento del material. Es aqui donde tenemos la mayor drea de oportunidad de cualquier empresa ya
que el costo del inventario de material es lo que mds contribuye al gasto que hace una empresa para
tenerla funcionando.

Cuando se hace necesario reducir los costos, la mayoria de las empresas reduce lo mds fdcil. la mano
de obra, paro esto es porque no tienen una visién mds amplia de dénde estd el dinerc de la empresc o
simplemente porque el reducir el costo del inventario de material es dificil, aunque esto no significa
que no se pueda hacer algo para corregirio.

TBU
Costo de
Ao Ventas Pdtos. Vendidos Inventario Rot. de Inventarios
1995 FY $140m $120m $20m 6
Inddustric Texvil- NMoedia 17 = 5.1 de raacian
1996 FY $140m $120m S6m 20

. N EFTE e

_Costo Estandar de los Praoductos Vendidos en 3 Meses x=4

T Ultimos 2 meses de Inventario/ 2
I = Estandard COGS (Julio + Agst. + Sep.)x 4 _

(Agst. +Sep.) / 2 —_—

COGS = Gastos de Planta para Producir un Producto
( Mano de Obra , Material, Overhead)

P Snchuye gastos de Venta v gastos Generales de Administracion.

nuprestos. R & 0.
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5.10.3 JIT (Just In Time).
JIT o Justo a Tiempo es la mejora en el flujo de material en todas las etapas del proceso. desde la
recepcion de la materia prima (o antes, con los proveedores) hasta la entrega de producto terminade
al cliente, E! concepto es optimizar el flujo de los materiales a través de los procesos. La técnica es
establecer un flujo constante a través de cada proceso sucesivo el cual concuerda exactamente con
los requerimientos del cliente, obviamente que para lograr esto se necesita reducirse la variabilidaa y
eliminar el desperdicio.

La definicién de JIT es PRODUCIR EL PRODUCTO REQUERIDO, EN LA CANTIDAD REQUERIDA,
EN EL TIEMPO REQUERIDO POR EL CLIENTE (INTERNO Y EXTERNO).

Los requerimientos del cliente son disefios vanguardista con tecnologia de punta, con calidad con
cero defectos, entregados el 100% de las veces a tiempo v al mejor precio (y costo) del mercado.

5.10.3.1 Caracteristicas.

=
=

[

]

by

Il

Tecnologia de equipo

Trabajadores con conocimiento
suficiente de varios puestos de todas
las dreas (equipo multidisciplinario)
Cambios rdpidos menores de 10 minutos
Grupos de trabajo organizados por
enfoque en el producto

Unicamente el inventario requerido para
mantener el flujo de produccién

El flujo debe ser de una pieza
Programacién en base a un sistema de
Jaler (Pull System)

Programas nivelados

E! takt time debe estar basodo en los
requerimientos del cliente
Estandarizacién en los procesos y el
trabayo.

58's.

Administracién Visual.

Calidad en la fuente (bien a la primera).
Medicidn de PPM.

Proceso de mejora continua (Kaizen).
MPT (Maontenimiento Productivo Total).
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Reduccidn de la variabilidad.
Eliminacién de defectos (A Prueba de

error).

Eliminacién de tiempe muerto no
programado.

Eliminacién de paros menores en 'os
equipos.

Eliminacién de variables de velocidad en
los equipos

Procedimientos estdndar en seguridad y
ergonomia

Eliminacién del desperdicio.
Empaquetado estdndar

Reduccidn del Lead Time

Medicién del OEE y APU

Metodologia de solucién de problemas
Confiabilidad en la recoleccién de datos
Células de trabajo flexibles en forma de
(V)

Desarroilo de proveedores

Ingenieria simultdnea

Enfocarse en el trabajo que agrega
valor
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Tacnologia de equipe
Equipos multidisciplinarios
. Cambios répidos
. Enfoqus en el producto,
Minimo Inventario
Flujo de una pisxa
Programacién en base a jalor
Programas nivelados
E1 vakt time de acuerdo al cliente
Trabajo estandarizado
5 S's.
Administracién Visual.
Calidad en fa fuants
Medicién:de PPM, CEP
Plan de mejora continua
M i P Total.
Reduccién de la variabilidad.
Eliminacién de defectos Poka-Yoke
Ellmimfén'do tiempos musrtos
Eliminacién de paros manores en equipo
Eliminacién de velocidad variable
Eli iSn del o
. saguridad y ergenomia-
Empaquatado esténdor
Reduccién dal Lead Time
Madicién: det OEE, APU, FRC -
Solucién de problemas
Datos confiables
- células de trabojo flexibles (en U).. -
Desarvolio de proveedoras -’ ;.
Ingenieria simultdnea o
Trabajo que agrege valor
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Un comidn denominador entre las empresas de clase mundial es que cada uno de ellos tiene un
impresionante record de cumplimiento, estdn haciendo muchas cosas correctamente. Han adoptado,
por ejemplo, a Kaizen como un enfoque para la mejora continua, cada uno ha implementado el Justo a
Tiempo con flujos de produccidn continuos, haciendo hincapié en el involucramiento de los proveedores
en el desarrollo del producto y cada uno ha enfatizado en el uso de equipos de trabajo autodirigidos.

Completar varias actividades de mejora significa que se estd usando JIT, si se disminuye el tiempo
de set-up (puesta a punto), se reorganizan las lineas de produccién, se pone el material en el lugar de
uso, entonces se estd utilizando JIT. JIT, es un proceso, no solo una lista de cosas por hacer. E|
proceso JIT es delimitar sistemdticamente los recursos que generard una lista sin fin de cosas por
hacer.

El enfoque principal estd en la manufactura y en el uso de técnicas de ingeznieria industrial (como
por ejemplo, consecuencia de eventos y balanceo de linea). El énfasis es en cualnuier proceso que evita
obtener respuesta mds rdpida en cualquier proceso (como planeacion, contabilidad, disefio o
materiales). Se usan muchas técnicas de mejoias.

Los inventarios son usados como seguros para protegerse contra desbalanceos, problemas de
calidad y fluctuaciones de entrega. El bajar metddicamente el inventario enfatizard y prioritizard
restricciones para la mds alta produccién necesaria. Quitando restricciones reduciremos la necesidad
de usar inventario (desperdicio) para compensar nuestras deficiencias. El énfasis es lograr un proceso
interno de nivelacién de inventario mejorando la habilidad para responder a los necesidades udel
chente sin poner en riesgo la calidad, entrega o costo del producto.

Para asegurar operaciones niveladas, es muy importante la flexibilidad de los trabajadores. JIT
desarrolla gente y equipos y los enfoca en exponer y eliminar los desperdicios en el sistema. Una causa
de desperdicios es la inflexibilidad. Las medidas de desempefic estdn generalmente orientadas a la
manufactura (como linealidad y tiempo muerto de la linea). Si el JIT es efectivo, los indicadores de la
compafiia como calidad, entrege, costo y respuesta a tiempo se mejorardn, no solo los indicadores de
manufactura como es la eficiencia o los tiempos muertos.

5.10.3.2 JIT vs. Otros.
La diferencia entre el método tradicional de hacer un producto vs. JIT lo ejemplificamos en la

sigutente tabla:

Horas totales de ensamble por auto
Horas ajustadas.de ensamble por auto
Defectos de ensamble por 100 autos
Espacio de ensamble por auto [ft/nuvos/ailo]
Inventario de partes -

2 horas

€n cuanto a la productividad en el ensamble de los vehiculos, el fabricante de autos de E.U., General
Motors (GM) calculd las horas promedio por vehiculo ensamblado, incluyendo el tiempo de fabricacidn
por estampado de rollos de metal, motores y transmisiones, es decir lo que tipicamente estd bajo la
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responsabilidad de una armadora, después compararon los resultados con los de sus competidores de

NISSAN
TOYOTA | 2944
HONDA" | s0.96
FORD

] 3792

CHRYSLER

GM

46.00

E.U. y de Japdn, ya que éstos lltimos manejaban su produccién con filosofia JIT.

Después hicieron un estudio acerca de las diferencias que existian en los métodos de producir
vehiculos entre GM y Japén y la siguiente tabla es la presentacidn que les dieron a los altos directivos

de lo General Motors.

COMPETENCIA

GM

Un sistema

Muchos sistemas

Pull (Jalar)

Push (Empujar)

Sistemas simples

Sistemas complicados

Procesos flexibles

Procesos no flexibles

El sistema guia la decisidn

La decisién guia el sistema

Optimizacién del sistema

Optimizacidn local

 Manejo gerencia disciplinado

Programa del mes

| Pensando en micro (en pequeiio es mejor)

Pensando en grande (en grande es mejor)

. Direcctdén y mensaje consistente

Las reglas y el programa cambiacn con el lider

{ Regla por consenso

Regla por personalidad

| Prevencidn del problema/modo proactivo

Seguimiento del problema /Modo apaga fuegos

. Aplicacidn racional de la tecnologio

Aplicacién irracional de la tecnologia

“Aphcacién de 10 centavos a problemas de millén

Soluciones de millén a problemas de 10 centavos

;rControl de inventarios JIT

Almacenamiento de inventario por si acaso

! Cambios répidos

Cambios no frecuentes

Corridas cortas (lotes pequefios)

Corridas largas (lotes grandes)

: Mantenlo para que no se descomponga

Si no estd descompuesto, no lo arregles

Programas nivelados

Cambios frecuentes de programa

'La gente es un recurso fija

La gente es un costo variable

La gente es un recurso valuado

La gente es el gasto variable mds grande

r - 7y
i El  entrencrmiento y capacitacién es una

Linversién

€l entrenamiento y capacitacién es un costo variable
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Los problemas estdn visibles {son |Los problemas estdn ocultos (no son buenos)
oportunidades) -

5 Porqués 5 quiénes

Lideres Expeditadores

Orientacién en los procesos

Orientacién en los resultades

Medicién del proceso

Medicidn de los resultados

Nosotros (ganar) - Ellos (ganar)

Nosotros (ganar) - Elles (perder)

El proveedor es un aliade

El proveedor es el enemigo

Mejora continua (evolucién)

Cambios drdsticos (revolucidn)

Utilidades a largo plazo

Ganancias a corto plazo

i Pequefio haciéndose grande

Grande haciéndose pequefio

5.10.3.3 Inventario vs. Manejo

pora Resolver Problemas.

Obstaculos no Vistos

Inventario excesivo

|
Retrasos Tiempo Defectos
Muerto
No Programado

Reduccién de Inventario
Administrado

X T 7 El 5n de D d
técul tectad iminactén de Desperdicios y
Obsidculos Detectados Reduccién de Variabilidad
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5.10.3.4 Contenido de! Trabajo.
L
B i I
.

5.10,.3,5 Nivelando la Produccién,
La produccidn nivelada existe cuando el volumen de produccidn y los tipos de productos (modelos)
son distribuidos de manera uniforme durante el tiempo de operacidn.

TIPOS DE PRODUCCION
Lote de Produccién - Mensual

Modelo | gl T Un Mes —
A 100 .
3 200 W
c 300 300 | )
Lote de Prod i - Semi-M |
Req.
Modelol pensual *+— Un Mes —
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Produccion Diaria

, Req. | Req.
Modelo MensugiDiari

| +— Unbia — TESIE CON

= FALLA DE GRIGEN

A | 100 5
B | 200 | 10 L o |
c | 300 | 15 IETEE

Produccién Sincronizada - Corriente Mixta

Req. Req. .
Modelol ponsuall Diarip *—— Un Dia —_—
A 100 5 - - -
B 200 10| aa an an aa AL - A
| 5 288 *0n o0 S0 ko]
ELUTO = BHAIAL OIS L, 908 0044 AN

5.10.3.6 Tiempo Takt.

La palabra Takt no es japonesea como se podria pensar, viene del sonido con el que afinan los
instrumentos musicales, especialmente el piano, es decir, el ritmo con el que debe salir un producte
debe ser constante entre uno y otro y ese tiempo debe ser el mismo que debe de tener un trabajador
que agrega valor para hacer la parte que le corresponde (subensamble) del producto terminado en una

linea de produccidn.

Cdlculo del Takt Time:

Refiniciones

Takt Time:

Tiempo Total Disponible:

Tiempo Neto Dsponible:

Tiempe de Operacién:

Requerimientos del Cliente:

Es el tiempo (generalmente segundos o minutos) requeridos para producir
una parte de calidad para satisfacer los requerimientas diarios del cliente en el
tiempo de trabajo disporible.

Es el tiempo total en el turnc de trabajo (Checa de entrada y Checa de salida).
€s el tiempo que se ha planeade para la produccién de partes. Se calcula restando
los paros no programados como comida, descansos, tiempo de impieza®. juntas
etc. del iempo total disponible.

~
€s el tiempo en el que el proceso esta produciendo partes, o el tiempo neto
disponible menos el tiempo muerto no programado/no planeado

En el calculo de! TAKT time se refiere o los requerimientos semanales del cliente
expresados en requerimientos por furno.

Timepo Neto disporuble = Takt Time (Objetivo)

Requerimientos del Cliente

Tiempo de Operacton = Takt Time (Actual) | Mundial No Paran E|
Requerimientos del Cliente Proceso Para Limpior

(Ajuste por scrap)

*Oparaciones de Clase

Las causas de las diferencias entre el Tiempo Neto Disponible y e Tiempo de Operacién,
mas los qjustes por scrap son oportunidades para mejoras en el proceso.
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Ejemplo:

Tiempo Total Disponible 7:00 am (checa entrada) - 3:30pm (checa salida)
= 8.5 horas o 510 minutos
- 30 minutes / Comida
- 20 minutos / Descansos
- 5 minutos / PM
- 5 minutos / Juntas de Equipo
450 minutos o 27,000 segundos

Tiempo Neto Disponible

9,000 unidades / Semana 10 (2 turnos por dia)

Requerimientos del Cliente
900 unidades por turno

Tiempo Neto Disponible = 27.000 sequndos = 30 segundos/unidad del
Requerimientos del Cliente 900 unidades Takt time (objetivo)
Tiempo Neto Disponible 450 minutos (27,000 segundos)

- 45 minutos / cambios

- 15 minutos / comienzos retrazados (turno, comida)
10 minutos / paro temprano

- 40 minutos / equipo descompuesto

- 15 minutos / material outages

Tiempo de Operacién = 325 minutos (19,500 segundos)

Scrap % = 75%

Tiempo de Operac. = 19,500 seq. = 19500 seg. = 20 segundos/unidad (Actual)
Regq. del Cliente 900 (1-7.5%) 973

(ajuste por scrap) 900 .925

*La causa de la diferencia (125 minutos) entre el Tiempo Neto Disponible y el Tiempo dec
Operacién, mds el 7.5% de scrap, son oportunidades para mejorar el proceso.

~

TESIE CON
y D URIGEN

e eg
-
[

-

FA

PAGINA 143



TESIS C
FALLA DR L i‘

EN

Takt Time vs. Ciclo de Tiempo

Calcular los Tiempos Ob jetivos y Takt Time Real
Obtener ciclos de tiempo de operadores (tiempo para hacer su trabajo)
Identificar desperdicios en el ciclo.

40
35
3c

P

Tiempo Takt Objetivo = 30 segundos

Tiempo Takt Real = 20 segundos
Segundos - - =

Operadores A e < D € F
Tiempo Total del Proceso = 130 segundos Tiempo Total del Proceso = 130 segundos

Takt Time = 30 segundos
130 30 = 4.3 gentes
Target = 4 gentes

esperdicios segundos
Valor - Agregado = 90 segundos

¢ Mejorar el Tiempo de Operacidn, eliminar la mayoria de Scrap, calcular
el Takt Time mejorado = 26 segundos.

+ Reducir desperdicios en el ciclo de operadores, balancear la carga de trabajo
entre los operadores.

- l Tiempo Takt Objetivo = 30 segundos
—Tiempo Takt Mejorado = 26 segundos

Segundos

Operadores = £ z - £ F
Tiempo del Proceso Total = 104 seq. Tiempo del Proceso Total = 104 segq.
Takt Time = 26 seg. Desperdicio - 14 seq.
104 +26 = 4 gentes Valor - Agregado = 90 seg.

Potencial = 3 gentes (90 seg. Takt Time 30 seg.)
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<+ Mejora el Acceso de Mantenimiento

an

20

[y H «

.

Reemplazar a otres para entrenamiento

.

Llegar a ser entrenadores

Seguir Mejora Continua

Tag Relief

Nuevos Programas/ Proyectos

.

Actualizar los pizarrones de OPC

.

Proyectos de Manejo Visual

.

. Auditoria interna de@QS-9000

5.10.3.7 Layout de la Célule de Trabajo- Filujo de Una Pieza
Las Células en Forma de U presentan varias ventajas a la forma tradicional en forma de I:

- Provee Flexibilidad

- Entrada de material y productos terminados - en la misma drea
» Numero de Operadores puede ser variado dependiendo de los req. del cliente
« En el ejemplo de abajo, la célula de trabajo puede ser operada por 1 a 10 personas

Buena Comunicacidén
Con equipo cercano los operadores pueden comunicarse verbalmente

Promueve Equipos

Facilita el Flujo de Una Pieza

Hace los Problemas Visuales

[ Y L B N N TN

_.ﬁ_L, F‘
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Evitar que las personas se aislen

bajo en forma de U
la U
rte de afuera de U

layout de la célula de

.
4
[+]
g
[+
i
Q
&
T

.

Localizar p P en la parte de adentro

+ Proporciona 0 a mantenimiento en Ig

Separar el

Producir co
+ Usar contro

Involucrara

Usar 7S para
dida estandar

Usar paquetes e:

Eliminar desperdicios
+ Reducir Variabilidad

<Qué se debe hacer?

=

oy yuy

U}

Evitar que las personas se aislen, ya que su participacién serd el volante y el motor del
cambio,

Hacer un layout de la célula de trabajo en forma de U

Localizar las personas en la parte de adentro de la U

Proporcionar el mantenimiento a las mdquinas y herramientas en la parte de fuera de la
(V)

Separar el trabajo de las personas y de las mdquinas.

Producir las piezas de una en una

Usar controles visuales donde sea posible

Involucrar a los operadores y que los operadores miembros del grupo convenzan a las
demds que la idea es para mejorar una parte de lo empresa y de ellos mismos.

Usar las técnicas descritas en el capitulo de 5 S's para estandarizar el drea de trabajo.
Eliminar los desperdicios que el mismo grupo detectd durante la caminata de blusqueda
Reducir la variabilidad en todos los dmbitos (Medio Ambiente, Mdquinas, Mane de Obra,
Métodos, Medicidn, etc)

<Cémo se puede hacer esto?:

=

Mediante una lluvia de ideas, por supuesto, con la participacién del ingeniero de
manufactura y de las personas que serdn afectadas o beneficiadas con los cambios
generados (los trabajadores que normalmente estdn en esa linea de produccidn)

Tratar soluciones potenciales, esto es, no es muy probable que todos los cambios hechos
funcionen a la perfeccién, pero se debe tener una actitud positiva para poder
mejorarlos cada dia y saber que en un inicio solo se tendrd la base con la que se ird
trabaojando dia a dia (Kaiken).

Se debe evitar el pensamiento tradicional (Paradigmas) y no pensar que lo que
relativamente funciona bien, no puede ser cambiado.
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by

Debe continuamente preguntarse Porqué del futuro cambio. asi como ser lo mds prdctico
usando el sentido comdn.

La idea propuesta debe se trabajade en equipo, escuchando a los demds miembros del
equipo cuestionando, pero no criticando.

Debe mirarse con "nuevos ojos" motivando cada nueva idea.

Hablar con el mayor nimero de datos posible

Establecer metas y objetivos en comiin. El objetivo debe ser escrito en un luger
permanentemente visible durante la jornada Compass y éste debe ser por consenso, es
decir, que en la formacién del pdrrafo deben participar todos los miembros del equipo
para que todos estén comprometidos con el objetivo.

Deben evitarse en lo posible los puntos en los que se involucre una inversién monetaria
grande.

Ejemplo de layout viejo:

Rucks para
cenar

Cajas
Curtones
Etiguetas
Re-teatjo
10,000

Cajus s
Mungueras

Inventurio
=Nleses

-4

350 P Almucenns
Manguera e

N - Rondunus
it

= # 1 Seltador L E

3 - Tuercus

; : Sellos
ot = © 300 —

X% Manguers Cajas fncompletas

— 1 P | Irventario
o s00 i
L Manguer: —
- ——

- 14 Etiquetadora Rechazo del
— I * Automatics _— #
200 -4 :

— Mangueri I 1% I Supervisor S S000 Mangueras

Inspeccion
— . - [ -
. Empacador Manejo de
L x x Aateriales L

Tarima para ® Santenimiento
Pdro. Terminado

Lead-time 8 hrs. + 45 min.

Rot. de Inv. 4 -5 por afio

8,000 pies cuad.

Paros 3 - 4 por semana @ 3 hrs. - § hrs. cada

24 horas / dia 7 dias / semana
No estaban logrando el programa de produccion

' TESIS CON
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Ejemplo de Layout nuevo

Max.

Lead-time:
Rot. Inventario
Espacio de Piso
Paros:
Prodecciton:

oS

Producto
Terminado

Etiquctado

Manual

ScHador # 2

VIEIO
8 hrs. -+ 45 min.
4-5/ad0
8,000 p. cuad.
20 hrs. / semana
No logrando ¢l programa
24 horas / dia
7 dias / semana

5.10.3.8 Hervamientas.

ono>

Muestras de trabajo

Hoja de recoleccién de datos
Instrucciones de ciclos de tiempo
Hoja de trabajo del cronémetro
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- « - Desenrrollador
=7
~ Atmacensje
20 Mang.  pypacador - z——b- Cortadora ' ;
nyentario para

4 k-4
g - 1 m Scllador # 1

b3

L na Semana

-4
b .4 Maintenimiento / Empaquctado
Manual

NUEVO
2 min.
52 - S8/ afio
400 p. cuad.
Cero en 40+ meses

15 Turmos por semana
6 seg. Takt Time
JIT 7 Pull System (Jalar)
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A MUESTRAS DE TRABAJO

Muestra de trabajo es una herramienta de andlisis usada para determinar y cuantificar las
cantidades de wvalor agregade y no agregado (tiempo de espera, inspeccién, caminar, retrabajo,
etc.) actividades involucradas en el trabajo del operador

Definiciones de Muestra de trabaojo

Valor Agregado: Actividades que estdn agregando valor al producto (moldear, estampar, soldar,

Mane jar:

Inspeccidn:

Caminar:

EMECOFZ

:

ensambliar)

Actividad en la cual el operador estd tocondo, moviendo, cargando o
sosteniendo una parte y no trabajado en la jurte que ogrega valor

Operacién en la cual el operador estd checando y observando para ver la
calidad apropiada

Tiempo que se invierte caminando durante su trabajo
Cualquier actividad en la cual el operador estd empacando un producto

Esto incluye cuaiquier tiempo desperdiciado durante la espera de partes,
mdquinas o tiempos de proceso, supervisor, etc

Cualquier otra actividad que normalmente no ocurren con frecuencia como
papeleos. reacomodos, llenar algin reporte o grafica, etc.

THESTE cON
| FALLA DE ORIGEN
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8 HOJA DE RECOLECCION DE DATOS (DESPERDICIOS)

TIPO DE DESPERDICIO

ESPECIFICAR LO OBSERVADO

Ej.:

Inventario

produccién

Ej.: 4 tarimas de bajo alfombra en la célula
de trabajo {10.2 hrs de requerimientos de
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C INSTRUCCIONES PARA LA TOMA DE CICLOS DE TIEMPO

(Forma de observacién del tiempo)

1. Definir parejas para la toma de tiempos estdndar (puede hacerse de manera individual si el

grupo es pequeio)
2. Asegurarse de que se cuenta con cronémetro, hoja de toma de tiempos (herramienta A),

lépiz

3. Practicar usando el cronémetro

4, Dirigirse a lo operacién, informar a! supervisor de produccién o responsable del drea del
objetivo de ka toma de tiempos

5. Anotar los encabezados del formato de toma de tiempos

6. Asegurarse de que el operario en cuestion estd 100% capacitado en esa operacién para que

el tiempo tomado sea confiable y lo mds cercano a la realidad cotidiana

7. La operacidén seq’.1 su grado de complejidad o de turdivnza en el completamiento deberd de
seccionarse en uno ¢ varios pasos (elementos)solo con finz=s de toma de tiempos. Es
convzmm?e pero no necesario que sean definidos mdximo tres pasos. También es
c te arse con el operario titutar para esta definicién de las etapas.

8. Ura vez definidas los el tos para pletar uno operacidén, se le debe de informar al
operario de lc importancia de la toma de tiempos y convencerle de que no es en perjuicio
suyo, y al contrario, es para beneficio de é! y de la empresa. pidiéndole que trabaje a un
paso normal. Esto debe ser en un ambiente de cordialidad y de respeto por su trabajo

9. Determinar el puntos de ka toma de tiempo, es decir, el punto de ka operacion en que se
tomard el tiempo. Conviene buscar un sonido en pnrwcular para concentrarse en el
cronémetro y cada vez que se oiga el ido, te gpuntar el tiempo

10. Anctar durante los ciclos de toma de tiempo cualquier acto fuera de lo ordinario con el fin
de justificar algin tiempo muy fuera de la media o promedio de los lecturas

11.  Anotor minimo 10 ciclos de tiempos (observaciones) de cada seccién (elemento) de la

operacién

12. Agradecer la cooperacién al operario de la operacién analizada y al supervisor o encargado
en cuestidén

13. Al finalizar la toma de tiempos, ir a la sala de entrenamiento (o donde se estén reali d

las sesiones) y ahi calcular las operaciones que requiera el mismo formato. Podemos tomar
el promedio o el valor mds comun. E! tiempo objetivo debe se el tiempo minimo tomado.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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D HOJA DE TRABAJO DEL CRONOMETRO: ANALISIS ELEMENTAL DEL TRABAJO

OPERACEON:

NEZDIHMO 3d VT11vd
NOD SISAL
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PRUEBA: FECHA:
creLo; POSICION: POR;
el EY A FR AT N AN ENE
1 {Llenar 8 clips 250 | 243 264 [ 252 [ 255 [ 291 [200 |.270 [ 264 {257 |2567 | 10 | 2¢5
2 Ulenar 2 portes 152 [150 [ 136|141 [438 |039 |14l |2 [144 |36 (1419 | 10 .142'
3 |Activar Ioprcnsa 030 1.040 |.031 | 031 {035 [.031 |.040 | .036 | 032 | 034 | 341 10 |.034
4 | Empacer 2 partes 090 [.092 .lle a3 | [a03 |02 105 [0 [o4 {g70 | 10 {087
5
6 [Espera 150 |.160 040 |40 1130 (441 (120 923 13004 | 10 |00
: s
8 | Etiquetas 100 85 1 008
9 |Box out / Boxin $00 1 009 i
10 -
TOTAL SIN ESPERA: [minutos)
“ LO ANTERIOR x 60:




5.11

5.11.1

Introduccién.

Mantenimiento Productivo Total (MPT)
Objetivo: el equipo como el corazén de la empresa.

El MPT no es nuevo, aunque puede ser nuevo para algunas compafiias, es un equipo orientado en la
actividad de megorar la efectividad total de nuestro equipo, es un gran esfuerzo que requiere

diligencia.

€1 siguiente cuadro habla de la historia acerca del desarrollo del Mantenimiento Total Productivo:

1958: 1964: Primer 1969: Se 1974: los 1983: et MTP
Consultores manter bl la jar empieza en
de E.U. van a praventivo de JAP.E. empiezan a algunas
Japon para importancia en ensenar el MTP comparfiias
ensenar las Japon fuera de Japédn proveedoras
técnicas de de la
industria

mantenimiento
preventivo

Cada

1962: Japén manda
la primera mision a
E.U.Con el
propésito de
investigar las
ténicas de
mantenimiento
preventivo en los
E.U.

dia nos enfrentamos a numerosos factores negativos en

1970: Primera
convencion
internacional
que se tiene en
Japoén

automotriz

la operacién correcta y sin

interrupciones de nuestros equipes: paros no esperados, preparacién y ajustes para los cambios de
modelo, paros menores, variacién entre la velocidad de operacién actual y la velocidad inicialmente
disefiada, defectos y retrabajos, demasiado tiempo para que la produccién se estabilice, etc.

cPorqué necesitamos el MTP?

cuue

L

o1 El costo del ciclo de vida necesita ser reducido
J Debe haber un uso mads efectivo de los recursos humanos

5.11.2

Objetivos:

Los prucesos de manufactura se estdn volviendo mds sincronizados.
Los procesos en un sistema total son dependientes unos de otros
€l ttempo del equipo disponible (Uptime) es eritico

La tecnologia nueva tiende a requerir altas inversiones y requerimientos relacionados con los
que generaon las nuevas inversiones.

El JIT necesita equipos para producir productos con calidad en cantidades necesarias
requeridas por el chente. La confiabilidad de los equipos es muy importante

= Maximizar la "Efectividad Total del Equipo” (OEE) a través del involucramiento total del empleado

asi como aumentar su productividad
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== Mejorar la confiabilidad y el mantenimiento de! equipo como contribuyentes de la calidad del mismo
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= Lograr una mdxima economlia en el equipo y manejaria en toda la vida (til del equipo
= Preparar expertos en cada equipo y mejorar las habilidades de los técnicos y operadores.

5.11.3 Definicién
Una definicién completa de MTP debe contener los siguientes cinco puntos:

1

2

3

4q
S

Su propésito es llegar a tener el uso mds eficiente del equipo.

Establece un sistema total de Mantenimiento Preventivo a lo largo de toda la compaiiia abarcando
la prevencidn del mantenimiento, el mantenimiento preventivo y mejoras relacionadas con el
mantenimiento .

Requiere la participacién de disefiadores de equipo, operadores del equipo y trabajadores del
departamento de mantenimiento

Involucra a cads empleado, desde la alta gerencia hasta todos los trabajadores.

Promueve e implementa programas de mantenimiento basados en la autonomia de pequefios grupos
de actividades

El MTP no puede ser implementado sin la recoleccién de datos apropiados

5.11.4 Implementacién
Las principales caracteristicas de un sistema MTP:

1

2

3

Los operadores realizan las operaciones de Mantenimiento Preventivo, cuando ellos han sido
entrenados para llevarlas a cabo. Esto no requiere la capacitacién especializada de un proveedor
o empresa calificada.

€| personal de mantenimiento bien preparado es el que dé la cepacitacién del punto anterior y
desarrolla las "lecciones de un punto”

El departamento de mantenimiento se mueve de una forma de “apaga fuegos" a un meodo Je
prevencidn.

Las funciones del operador:

2 El de el manternumiento bdsico del equipe (limpiar, lubricar, checar)

I  Mantener condiciones apropiadas basadas en entrenamiento y en las capacidades del operador
I Arreglar algunas problemas

2 Debe tener los niveles de habilidad bdsicos en:

a

o Pardmetros de proceso de mantenimiento
< Cambios y preparacién
=~ Reduccidn de paros menoresy qJ\usfes.
Proveer datos para identificar las fallas de los equipos:
o Grdficas de control de produccidén, completas y apropiadas, una por turno.
o Sistema de orden de trabajo, iniciada por el operador con la definicién de la situacidn y
completads por mantenimiento

Las funciones del departamento de mantenimiento

2
a
-
2

i}

Provee apoyo técnico y entrenamiento para mantenimiento auténomo hecho por los operadores.
Reparar equipo deteriorado a través de la mejora relacionadas con mantenimiento.

IdentiTicar disefios débiles y mejorar el equipo para que funcione sin error

Mejoror las habilidades técnicas de mantenimiento de todo el personal de mantenimiento a
través de un entrenamiento sistemdtico y asignacién de trabajos.

Implementa un sistema de mantenimiento planeado ¢ periddico basado en datos del fabricante

del equipo y los operadores.
. FRTAGTS ('\1\"!
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a A través del andlisis de datos y exdmenes de diagndstico periddicos, se desempefa el
mantenimiento apropiado para evitar las fallas predictivas del equipo.

O Mantener el sistema en orden de trabajo para proveer datos

O Asegurarse que la funcidén de mantenimiento estd tratando la causa raiz, no tinicamente los
sintomas.

2  Comprender el proceso de manufactura para que se lleve a cabo lo anterior exitosamente para
que tengan la capacidad de operar todo el equipo.

Los 7 pasos para el mantenimiento auténomo:
v Paso 1: Limpieza inicial (aplicar 5 S's)
v Paso 2: Identificar y eliminar las causas de paro de las mdquinas
v Paso 3: Establecer la recoleccién de datos y estdndares para prevenir que vuelvan a ocurrir
las situaciones encontradas en los pasos 1y 2
v Paso 4: Desarrollar estdndares para que rutinariamente se verifique la llave de los
pardmetros de operacién (condiciones de operacidén estdndar)
v Paso 5: entrenar a los trabajadores de las células de trabajo en las funciones del equipo y la
llave de los pardmetros para una buena operacidn.
Paso 6: identificar las partes de repuesto y las herramientas requeridas y disponibles
Paso 7: Repetir los 6 pasos anteriores para una mejora continua., Deben medirse los
resultados a través de las grdficas de control de la produccién. Los objetivos a buscar
deben ser:
o Cero paros de mdquinas

A

Cero tiempo de arranque | TESIS CON'

Cero defectos

Cero accidentes por pérdida de tiempo FALLA DE OHIGEN

000

Mantenimiento en paros
Existen tres paso para estandarizar los trabajos que deben hacerse cuando existan paros no
prograemados:

1. Identificar la causa raiz

2. Eliminar la causa raiz

3. Estandarizar el trabajo preventivo para eliminar que vuelva a ocurrir

d ~

Mantenimiento pl
Cuando exista el mantenimiento planeado, es decir cuando exista tiempo disponible para hacer un

mantenimiento mds completo podria seguirse el siguente dicgrama de flujo

Act ades
medidas permanente

por equipos de Compass

Receoleccisn  de
datos de paros
no esperados

Registro de paros de
equipe y revisidn po
los equipos d

Implementacidn d Implementacidn de
Recoleccidn de estindares d estdndores de
dotos de paros manterimiento mantenimiento
menores preventivo auténomo preventivo auténomo
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E! personal preparado de mantenimiento es responsable de todas las actividades

Se debe reajustar las mdquinas para traerlas a su etapa inicial ’

Retroalimentacién de informocidén de paros para el sistema de mantenimiento a fraves del andlisis de
las tendencias de la grdfica de control de produccidn

Control exacto de la maquinaria (calibracién)

Control de partes de repuesto, andlisis de lubricacidn y andlisis de vibracidn.

det man imiento.

Disefio del equipo nuevo o integrado con la introduccidén de un sistema de nuevos productos
Informacién de paros por mantenimiento

Informacién de mantenimientos planeados

Informacién de células de trabajo Compass

Costo de ciclo de vida

Revisidn del disefio por operadores, ingeniero, supervisores y personal de mantenimiento
Instalacién, preparacidn y ajustes

Mantenimiento y preparacién del manual de operaciones

Depuracién inicial

Temas de seguridad

Estdndares de mantenimiento preventivo

Leccién de un punto

Material de entrenamiento dentro de la planta usado en el piso de manera rutinaria por el operador

del equipo, preparado para un enfocarse en un tema técnico en particular, su lectura no debe ser mayo~ a
5 minutos y su capacitacién y entrenamiento debe ser en piso y es dado por el personal de mantenimiento
que anteriormente lo hacia.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Ejemplo 1:
Leccion de Un Punto
Topico: Mantenimiento de la Banda V

1.No Usar Banda V cuando toca la base.

Polea

o (o] (o] (o]
Normal Objetos Friccién Friccidn en
Pegados de Polea el Cinto

Cortes en los lados |
Deslis'

La banda Vse mueve por la transmision del diente que esta en el lado de la
Polea V. Cuando ¢l cinturdn V toca la superficic. el efecto del calce se pierde y
se presentan deslices.

2.No ignorar el agitamiento vertical del cinturén V

Ajustar la tension y el centro de la polea.

Medida para relacién entre tensién y calor. ——

Balero(caliente) Polea (caliente)
Cinturén muy tenso Tension del cinturén muy pobre (se resbala)

TESIS CON
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Ejemplo 2:

Leccion de Un- Punto

1. Dispositivos de revision de tornillos:

A. Marcar tornillos y Tuercas
B. Tuercas con ranuras

C. Revisar tuercas

D. Cinturén para alambre

2.Métodos apropiados para apretar tornillos y tuercas.
3. Como aflojar tornillos apretados.
4. Registrar marcas para tornillos y tuercas.

(1) Pintar una linea blanca en la tuerca y tornillo
como se muestra en la figura de abajo.

facilitar la inspeccion de tornillos, ) il
tuercas) Aaf DB ORIGEN

(La linea blanca es pintada para L TESIS CON j
|9
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Matriz de Mantenimiento Total Productivo:

1. Mantenimiento Preventivo

Proceso de Responsable Herramienta
LMantenimiento______| de la llave Primaria

Asociados de Produccién/
Operadores (Maint. Entrenados)

*Programa TPM
*Checklist de MP

2. Mantenimiento Planeado

Gerente de Mantenimiento

*Progr i6n de Produccié

*Programa de TPM

3. Mantenimiento Predicitivo

Gerente de Mantenimiento
Ingenieria y equipos de
Técnicos de la planta

*Pre-produccion
Lista de pioneros
- 1 de M

del Equipo

4. Mantenimiento Productivo

Operadores de Produccion

*TPM Checksheet

5. Mantenimiento Peri6édico

Técnicos de Mantenimiento,
Gerente de Mantenimiento y
Gerentes

*Programa de TPM
* Equipment Supplier Data

6. Manejo de Partes

Mantenimiento, Gerente de
Mantenimiento y equipo de
Gerenles

*Manual de Manto. del
Equipo *Sistema de Control
de Inventario, *78,
*Administracién Visual

9. Mantenimiento del Proceso

7. Prev i ‘Técni de M *Diseflo del Equipo
e Gerente de Mantenimiento. *Lista de Pre-Pioncros de
Ingenieria. Equipo de Gerentes Produccion
8. Mantenimiento de Planta Todos los Asociados *Lista 78
Asoc. de Producciéd’ Operarios *Lista 7S,

*Grifica de Control de Pdn.
*Hoja de Auditoria del arca dp
Trabajo, *SOC

Téenicos de Manteni

10. M

Ingenieria, Calidad/Operadores
de Produccion

*Proceso Causa- Efecto
*SPC

Todos los Asociados

*Nada - No es Necesario e!
Entrenamiento

12. Mantenimiento de Panico -

Todos los Asociados

*Nada - No es Necesario el
Entrenamiento

,'\
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BM:
(Breakdown Maintenance)

Tiempo Muerto Catastréfico:
"iempo Muerto Crénico:

Mejora Relacionada con:

Definiciones de Mantenimiento Total Productivo

Arreglar el equipo cuando se descompone..

Tiempo no productivo. no programado que se presen-
ta esporadicamente con una duracion expresada en
horas por suceso.

Tiempo no productivo. no programado, que ocurre
repetidamente durante los turnos de trabajo y normal-
mente sC eXpresa en Minutos por suceso.

Mejoras relaci das con acti
to que intentan mejorar el quipo, reducur futuros paros
¥ defectos. En suma, hacen que el equipo sea mucho
nl.’ss fxicll Una vez que comprundas que son puntos
haz que sean disefadas para elimi-
narlas.
Esto ilitara su cheq italrlas. reposicion de
partes y cambios. Asi como otras actividades de ope-
radores de equipo que llevan acabo dia con dia.

Enel desnrrcllo de nuevo equlpo. la prevencion de
i oes ia en la ctapa de diseo.

Mantenimiento:

PM:

(Pre ion de B imi
MP:

(Mantenimiento Planeado)

MP:
(Manl:mmtemo Predictivo)

MP:
(Mantenimiento Preventivo)

NMP:

Estas actividades estan enfocadas a hacer el equipo
confiable. facil de cuidar. y facil para el usuario de
tal manera que los operadores puedan ajustaria.

Desempeno de actividades de mantenimiento de
acuerdo a un plan especifico o programa. También
se refierc a tiempo basado en mantenimiento 6 man-
tenimiento periddico (otro PM)

Actividades de imiento basadas en el
de datos y examenes periddicos de diagnéstico.
‘También se refiere a una condicion basada en mante-
nimiento usando mecanismos de diagnéstico para de-
tectar el deterioro del equipo.

Alisi

Es objeto en la prevencion de paros y defectos.
Actividades dmnas que incluye checar equipos,

de pro 50 parcial o pl repara- .

ciones en periodos especificos. cambios de aceite,
lubricacién. En suma, registro por pante de los
trabajadores del deterioro del equipa, ellos pucden
reemplazarle o reparar las partes antes de que causen
un problema.

Actividades requeridas para mantener en dptimas
condiciones todo para la produccion, incluyendo
calidad y seguridad. Mantenimiento Productivo

incluye cuatro tipo de actividades:

* Mantenimiento Preventivo (otro “PM™)
* Paros de Mamcnmu:nlo (BM)
* Mcjoras relaci das con M.

* Prevencion de Mantenimiento (MP)

TESIS COW
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6 CRITERIOS

6.0  Requerimientos Generales
6.1 Fundamentos

6.2 Medio Ambiente

6.3 Salud y Seguridad

6.4 55 y Administracién Visual
6.5 Clinicas de Calidad

6.6 Blsqueda de la Causa Raiz
6.7 A Prueba de Errores

6.8 Certificacién de Proceso
6.9 Materiales

6.10 Justo a Tiempo

6.11 Mantenimiento Productivo Total

Cada uno de los puntos anteriores serd cubierto por separado. Se utilizard la siguiente
convencidn:

= Criterios: Dentro de un cuadre con encabezado de , ‘ Y @

= Punto o Evaluar del Criterio: Serd utilizado un formato en negritas y puntualizado (®) para
indicar cada punto del criteric a ser evaluado. Se utilizard un formato de texto regular para los
detalles. definiciones, explicaciones, aclaraciones y sugerencias con respecto a cade punto del
criterio a ser evaluado.

= Evidencia objetiva (Evidencia de campo): Se utilizara un formato en letra /stalizada para

describir el protocolo de certificacidn.

= Circunstancias Especrales: Bajo circunstancias especiales, serd tal vez imposible, imprdctico o no
agregue valor implementar totalmente una medida tal como se especifica en este protocolo.
Estas situaciones serdn manejadas caso por caso a criterio de la alta Direccién de la Planta.

TESIS CON
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6.0 Requerimientos Generales

lead

Calificacién
~ Todos los han r la pldtica de introd idn a Comp (Overview).

La introduccién a Compass (Overview) simplemente explica el concepto de COMPASS e incluye

ung lista de los médulos de Compass, pero no entra al detalle de ninguno de los mdédulos individuales.,
“Todos" los empleados permite un cierto (pequefio) porcentaje de incumplimiento por personal
reclutdndose, de recién ingreso o transferencias que no han podido ser considerados dentro de una
clase debido al tiempo de auditoria, pero que, por o menos, estén programados para la sigwente
clase disponible.
Verificacion de Campo: Revisar [os registros de entrenomiente mostrando asistencra de los
asociados del drea a la clase de Introduccion a Compass. E/ registro de entrenamiento consiste en
e/ Reporte de Entrenamiento (preferentemente) o /o hgja de res:tro firmada de la clase de
entrenamiento (lista de asistencia)

- Existe un Sistema General de Calidad establecido en la Planta

Desde el punto de vista de Manufactura este es un pre-requisito paro empezar Compass. Antes
de que pueda iniciar a mejorar los procesos se requiere tener procesos que estén definidos e
incorporar algtin tipe de plan de control de calidad.
Verificacidn de Campo: Las instrucciones de trabajo con un criterio claro para lo que es aceprable y
lo gue no es conforme, deben estar en su lugar. Un sistema para manejo de producto no-coriforme
debe también ser evidente. La documentacion/certificacion de ISO/QS-F000 por si sola no es
suficiente para satisfacer este requisito,

Bronce

~ Alcanzar el nivel de en los indi (indicadores) solicitados para nivel Bronce.
Los indicadores son una medida estdndar que serd utilizada en todas las plantas, aunque pueden

variar un poco debido al tipo de operacién. Los indicadores son utilizados para mostrar las

oportunidades dentro de la planta y también para ilustrar los resultados obtenidos de las Sesiones

de Compass a largo plazo. Los siguiente tabla muestra un ejemplo de algunos_indicadores tipicos.
Planta Yo de | ATR FRC Desempedio | OEE EHAS PPM SCRAP Gastes de
cumpli- | (Vueltas de | (Capacidad | de las | (efectivi- | (salud, seg.| Externc (desper- | Transpor-
miento |inventario |de I 1lo.|entregas dod total | Y medio | (partes dicio) tacién
anual) corrida) del equipo | ambiente por _millén)
| Bronce 100% | 100 97% 98% B80% 7 250 40000 600
Cahficacidn | 100 % 70 95% 97% 75% 4 500 80000 900
(Linea Base)
Actual - 60 90% 6% 70% 3 600 90000 1000

Ver:ficacion de Campo: Revisar los indicadores de la planta, pueden ser grdficas o tablas y deben
mostrar una mejora significativa desde /a situacion actual hasta e/ nivel brornce. La mejora debe ser
en rodos los indicadores y no solo en una parte de ellos. Debe haber una idencia de fo r ision de
estos indicadores de manera periddica por parrte del grupo gerencial.

TESIS CON
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Plata 1
2 )

~ Alcanzar el nivel de pefio en los indi (indicadores) solicitados para nivel Plata. |
La mejora continua debe reflejarse en todos los indicadores de la empresa y debe haber una

mejora significativa del bronce a la plata como lo sugiere la siguiente tabla

Planta 7% de|ATR FRC Desempeiio | OEE EHAES PPM SCRAP Gastos de
[ cumpli- | (Vueltas de | (Capacidad | de las | (efectivi- | (salud, seg. | Externo {desper- | Transpor-
miento |inventario de la 1la.|entregas dad total [y medio | (partes dicio) tacidn

anual) corrida) del equi ambiente por milldn)

Plata 100% 150 98% 95% 85% 8 100 20000 300

Bronce 100% [100 97% 98% 80% 7 250 40000 | 600

Calsficacidn | 100 % |70 95% 97% 75% 4 500 80000 900

(Linea Base)

Verificacion de Campeo: Revisar los indicadores de /a planta, pueden ser grdficas o rablas. La mejora
debe ser en todos los indicadores y no solo en una parte de ellos. Debe haber una evidencia de 1
revisidn de estos indicadores de manera periddica por parte del grupo gerencrial. Debe haber
evidencia de que estas revisiones han disparado acciones correctivas para los indicadores con pobre
desemperio

Oro
| » Alcanzar el nivel de d pefio en los indi (indicadores). solicitados para nivel Oro.
Los objetivos en los diversos indicadores de la empresa deben ser establecidos desde el inicio y

cualquier incumplimiento o tendencia desfavorable deben motivar acciones por parte de los

nvolucrados de cada indicador. Los objetivos del Oro deben ser agresivos y acordes a los mds altos

esténdares del ramo automotor. Obviamente para alcanzar este grado de cumplimiento llevard

algunos afios, pero los objetivos deben fijarse desde el comienzo de este programa de mejora.

F;Igan?u Y% de | ATR FRC Desemperio | OEE EHA&S PPM SCRAP Gastos de
cumpli- | (Vueltas de | (Capacidad | de las | (efectivi- | (salud, seg. | Externc (desper- | Transpor-
mients | inventario | de la 1a.|entregas dad ftotal |y medio | (partes dicio) tacién

anual) corrida) del equipo_| ambiente por millén)
i Nueva meta 220 99.99% 100% 99.5% ] So00 o
| [Ore 100% 200 99% 99.8% 0% 9 10 10000 100
Plata 100% 150 98% 99% 85% 8 100 20000 300
| Bronce 100% 100 97% 98% B8O% 7 250 40000 | 600

VeriFficacion de Compo: Revisar los indicadores de la planta, pueden ser grdficas o rablas. La mejora ;
dgebe ser en todos los indicadores y no solo en una parte de e€llos. Los datos presenrados debern
rener el soporte suficiente para comprobar su veracridad.
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6.1 Fundamentos

Calificacién

» Se ha designado a un coordinador de Comp para mejora continua de la planta.
Revisar con Recursos Humanos para determinar si hay un coordinador designado en la planta para

Compass. Este debe ser designado por el grupo gerencial o por la alta gerencia. De preferencia, no

debe tener funciones o responsabilidades de otro puesto pero debe tener el mayor nimero de

conocimientos de todas las dreas de la empresa.

Verificacion de Campo: verificar gue est€ asentado en su descripcion de puesto o equivalente, deben

estar contenides todas las responsabilidades tales como reportar a la alta gerencia e/ desemperic del

este programa de mejora continua, dar capacitacion a los facilitadores, supervisar todas las acciones

qgue se esten dando dentro de /as sesiones Compass, €fc. H

~ Se ha entrenado a un{: ' Facilitador(es) para llevar a ccho las actividad de Comp en
ta planta.

Ademds del coordinador, quien serd el facilitador lider, debe haber otros facilitadores expertos
en el médulo a aplicar, por ejemplo, para el médulo de Salud y Seguridad deberd ser el encargado de
la planta en ese rubro o el Doctor. Deben escogerse a las personas clave en el tema, formdndose un
grupo multidisciplinario. El coordinador Compass deberd de introducir en el tema a los facilitadores
pero éstos deberdn aportar su experiencia y mayor conocimiento durante las sesiones.

Verificacidn de campo: verificar la forma en que se €scogid a los facilitadores asi como registros de
que recibieron la capacitacion inductoria en el modulo de su competencia

» Existe un proceso forma! y documentado para propuestas de mejora de los procesos y
productos por parte de los empleados.

El tipico ejemplo es el buzén de sugerencias, pero cualesquiera que sea debe demostrar efectividad
desde la elaboracidn de la sugerencia hasta la pronta respuesta y, si aplica, su implementacién.
Verificacion de Campo: verificar el procedimiento escrito y su cumplimiento. Verificar con algdn
empleado el conocimiento y darle seguimiento a una sugerencia del mes anterior

» Todos los empleados estén en posibilidades de explicar la politica de calidad de la Planta.
Este es un requisito del QS-9000 (elemento 4.1.1) y es la base de cualquier sistema de calidad.

Minimamente el enfoque de esta politica debe ser comprendido por el empleado de cualquier nivel, y

cada uno debe de participar en su cumplimiento a través de su trabajo.

Verificacidn de Campo: verificar que se comprende la politica de calidad por medio de entrevistas a

la gente (cualquier ruvel), el ramario de la muestra debe ser congruente corn el magnitud de lo

empresa, debe a su vez contestar como su trabajo ayuda al cumplimiento de oicha politica.

- Existe un procedimiente formal para que todos los iad de prod ién recib
retroalimentacién acerca de quejas de clientes.

Este también es un requisito del QS-9000 (elemento 4.14.2.1), pero este criterio enfatiza la
necesidad de que el personal que elabord el producto no conforme tome conciencia de la repercusién |
de! defecto encontrado por el cliente y a su vez, participe en la solucién del problema para evitar que :
sucedao otra vez. Obviamente, el propdsito de este punto no es la busqueda de culpables. i
Ver:ficacion de Campo: verificar la existencia del procedimiento y buscar alguna queja de los dltimos
meses para determinar el grado de concrencia que formd en el personal de produccidn entrevistando

| a dichos asociados pregun rando si hubo notificacion del problema. o
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Bronce

> 25% de los plead indicalizad y no sindicalizad han participado en sesiones de

COMPASS.

Es importante que todo el personal participe en las sesiones ya que el involucrar a los empleados
va mds alld del ahorro econémico en la realizacién de las actividades de mejora. Significa un mejor
ambiente de trabajo. Ponerse la camiseta es quizd la dnica via que tienen las empresas de llegar a ser
clase mundial.

Verificacidn de Campa: verificar /os registros de asistencia a las sesiones y el nimero de empleados
con gque cuenta la empresa

[Pla?a
["- 50% de los plead indicalizad y no sindicalizad han participado en sesiones de
COMPASS,

El 50% de participacién de los empleados de cualquier nivel significa que los principios y
fundamentos planteados son reconocidos por la mitad de los empleados y una curiosidad y un deseo
de participar por parte del resto. La competitividad entre cada equipo serd benéfica a la empresay a
ellos mismos, yo que mejorard significativamente su ambiente laboral, sus métodos de produccidn y la
calidad de los productos redituando muy posiblemente en un incremento en el reparto de utilidades.
Verificacidn de campo: verificar los registros de asistencia a las sesiones y el nimero de empleados
con gue cuenta la empresa

Oreo

- 75% de los plead indicalizad y no sindi han participado en sesiones de
COMPASS.

La mayoria de los empleados conoce y aplica lo aprendido en las sesiones y ayuda a la conservacién
del trabajo en el cual ellos participaron a través de ideas o esfuerzo fisico. Ayudardn a los equipos
Compass actuales ya que comprenderdn la importancia de la cooperacién de todas las dreas de la
empresa. Tener un 75% de participacién significard un 75% de pérdida de! miedo al cambio.
Verificacidn de Campo: verificar los registros de asistencia a las sesiones y el nimero de empleados
con gue cuenta la empresa

~

» Los Ingenieros de Producto / proceso Gerentes de Programas. Ingenieros de Calidad y otro
personal de staff han continuado con el proceso de mejora continua hasta alcanzar cero
defectos en las inst de los cli .

Mejorando la calidad de los productos se asegurard la permanencia en el mercado de la empresa,

| esto a través de mejoras en todas las dreas tales como mantenimiento (cero paros en maquinaria y

| equipo), manufactura (cero tiempos muertos), calidad y produccién (cero defectos en el producto),

| ingenieria del producto (cero defectos en el disefio y cero pérdida en los materiales empleados),

. materiales (cero entregas a destiempo de nosotros al cliente y de proveedores a nosotros), ete.

| Verificacion de campo: verificar los regrstros cumplimiento de la calidad de /os productos

y swrmnistrados al cliente por un periodo de /los d/timos 6 meses
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6.2 Medio Ambiente

LCalificacién (Todo el Criterio a Nivel Planta)

~ Se tiene identificado(a) a la persona resp ble de administrar todos los requerimientos
relaci d a Medio Ambiente [Nivel Planta)

La intencién de esto es aseguror que coda planta tiene por lo menos una persona asignada a las
cuestiones ambientales, quien es responsable de las necesidades ambientales diarias de la Planta.
Verificacion de Campo: Verifigue con Recursos Humanos quien es esta persona y si tiene ofras
responsabilidades. Si es asi, vea s/ tiene tiempo suficiente en su agenda para completar todas las
cuestiones Ambientales. Busque en los registros de entrenamiento si esta persona ha tenido algin
tipo de entrenamiento bdsico en cuestiones ambientales y si hay un plan establecido para continuar

este entrenamiento.

Los Objetivos de Medio Ambiente se han establecido «de acuerdo a los indicadores de
desempeiio solicitados por la Planta [Nivel Planta].

Estas metas deben establecerse por el Coordinador Ambiental de la Planta o la Division, pora
que las necesidades individuales y requerimientos de la Planta puedan alcanzarse.

Verificacion de campo: Revisar el criterio de ejecucion ambiental como evidencria de que lus
indicadores de desemperio de las meras se han alcanzado. También debe existir un plan que revise
todos /os mndicadores de desempefio, para ver si alcanzan las metas o deben las meres elevarse al

-

sigurente nivel,

» La Administracién los requerimientos establecidos por los clientes en lo
i concerniente a Medio Ambiente, inciluyendo los establecidos en la norma ISO 14001 y la
Politica de Medio Ambiente, Salud y Seguridad se encuentra en un lugar visible para todos

[(Nivel Planta).

Estos son requisitos de la norma ISO-14000 (elemento 4.2 y 4.3.2). se requiere identificar
todos los requisitos legales y cualquier otro (requerimientos por parte del cliente o de la misma
empresa o corporacién) y que son aplicables a los aspectos ambientales de sus actividades,
productos o servicios. También la Politico Ambiental debe estar desplegada al puiblico en general

(interno y externo).
Verificacidn de campo: Revisar el procedimiento de la plonta para evidencia de que algin tipo de
entrenamiento bdsico ha sido impartide a la administracion y al staff. Vea en la planta a nivel drea si

estd desplegada la Politica de Salud y Seguridad.

~ La Planta tiene establecido un pr dimiento para corregir las no conformidades en lo que
ta a Medi biente, detectadas en las Auditorias realizadas Interna y

resp
Externamente [Nivel Planta)
Se debe conducir una revisién de la planta y sus dreas externas periédicamente para detectar

problemas ambientales. Debe crearse un plan de accién para dirigir todos los problemas ambientales

| descubiertos interna y externamente.
Yerificacion de campo: Revisar el plan de accidn para dirigir todos /os descubrimientos internos y
externos ambientales identificados. Este plan debe tener fechas de cumplimiento para cada

descubrirmiento asi como el nombre de /os responsables.

| TESIS CON
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~ La Planta tiene establecido un pr dimiento que permita conocer los requerimientos en
cuanto a Medio Ambiente para todos los pr ) bi realizad a éstos
[Nive! Planta].

La intencidén de esto es mantener la planta en conformidad con las Leyes Ambientales locales v !
federales. Este proceso debe ser automdtico y autosuficiente. .
Verificacion de Campo: Revisar el proceso para evidenciar que este procesc dirigird cualquier :
requisito bienral, cualguier cambio gque ocurra de cualguier manera, o s/ un proceso nuevo ha sido |
instalado a nivel Planta. i

8ronce

, acciones y se estd llevando o cabo un plon de accién.
! Verificacion de Campo: Revisar el plan de accion de /as no conformidades para ver si se estdrn
" obremendo resultados y como la planta esta dirigiendo €stas no conformidades

! » Todas las no conformidades de Medioc Ambiente detectadas a través de la auditorias

~ €&l Personal resp ble ha recibido el entr iento bdsi sobre las normas regulatorias
de Medio Ambiente a través de un Organismo Certificado o algin otre programa
equivalente [Nivel Planta].

El Coordinador Ambiental es responsable por las necesidades diarias ambientales de su planta,
fas cuales deben incluir, pero no estar limitadas a: documentacién de todas las actividades
ambientales aplicables, llenado de todos los registros ambientales de una manera segura y
organizada, preparar aplicaciones de permisos ambientales tal como son requeridas y acompafar a
los oficiales reguladeores (verificadores) durante las visitas a la Planta.

Verificacion de compo: Revisar todos los registros de entrenamiento ambiental, verifigue cuando
fue la dltima in de entr to. Estos registros deben compararse con los requisitos
oficiales. En algunos estados es requisito que la persona asignada a las cuestiones ambirentales

reciba entrenarmiento anualmente.

~ La Planta estd trabajondo para alcanzar los objetivos de d pefic establecid

Para esta fecha. el equipo debe haberse formado y estar trabajondo en cumplir las metas. En el
nivel Bronce el 30% de todos los Indicadores de desempefioc Ambientales deben estar cumplidos y
ser efectivos.
Verificacion de Campo: Revisar las meras para ver si por lo menos un 30% de todas las meras se han
cumplido y ver:ficar su efectvidad.

> El personal de la planta ha recibido el entr i o bdsi acerca de los requerimientos
de la norma ISO 14001 [Nivel Planta].

Todo el personal que labora en la empresa debe recibir unc pldtica acerca de la importancia de
cumplir con los requerimientos de la norma ISO-14000 yo que para cumplirlos se necesita la
cooperacién de todo el personal y no solo del grupo que liderea la certificacidn
Verificacion de Campo: Revisar Jos registros de entrenamiento para la cantidad de gente que ha
s1do entrenada.

Internas y Externas realizadas estdn siendo corregidas (Nivel Planta)
Todas las no conformidades han sido identificadas, se ha formado un equipo para trabajar en

——
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> E| Personal puede demostrar cémo los requerimientos de Medio Ambiente para nuevos
pr Y bios de pr estdn siendo at dos [Nivel Planta]
Cuando ha sido cambiado un proceso o se ha introducido un nuevo proceso a nivel planta ciertas
condiciones ambientales deben tomarse en consideracién por razones de regulacidn.
Verificacion de campo: Revisar el plan de accion del proceso y la implementacion. Para cualquier no |
conformidad de regulacion, deben ser dirigidas a través de un plan de accion. i

)

Plata
> El Personal resp ble ha recibido entr i do sobre las normas regulatorias

de Medio Ambiente a través de una organizacién o ms'nfuc-én avalada [Nivel Planta].

El grupo que se encarga de llevar a cabo las actividades para la certificacién ISO 14000 debe
recibir una capacitacidn especializada ya que éstos deben resolver cualquier desviacidén a la norma y
a las exigencias federales, estatales o locales
Verificacion de campo: Revisar los registros de entrenamiento buscando la documentacion de
certificacion de la(s) persona(s) asignada(s).

> La Planta ha al do los ] de d pefio en los objetivos establecidos por la
Corporncion o la Planta, ademds se han identificado otras dreas de oportunidad para la
de P es [Nivel Planta]

Esfe solo es el grado deseado de cumplimiento pero no garantiza el mantenimiento de estas
condiciones todo el tiempo el 100% de las veces
VYerificacion de Campo: Revisar todo el plan para /a prevencion de contaminantes para verrficar que
la planta ha cumplido con sus objetivos.

Se tiene un plan para la implementacién de un programa que cumpla con los requerimientos
de la norma ISO 14001. Se han identificado y presupuestado los recursos y éstos han
sido aprobados por la Direccién [Nivel Planta)

Este realmente es el comienzo real (antes solo fue capacitacidn e informacién) de las
actwvidades para alcanzar la certificacién ISO 14000 por parte de un cuerpo de acreditacién
Verificacion de Campo: Revisar el plan del programa de implementacion de IS0 14001 y una firma
de compromiso de factibilidad por la Alta Direccicn.

>

»~ Existen programas disponibles para la implementacién de “Buenas Prdcticas
Administrativas” identificadas a través de las Auditorias Internas y Externas realizadas y
se han presupuestado y aprobados los recurses [Nivel Planta)

Este criterio trata de que cualquier desviacién a la norma estd siendo considerada y que existe
voluntad de mejorar cualquier aspecto desfavorable de la administracién.

Verificacidn de Campo: Revisar e/ plan de implementacion de las Mejores Practicas Administrativas.

Para la aprobacidn de la alta direccion y para cualquier restriccion del presupuesto.

- Todos los nuevos pr o bi de pr realizad pl al 100% con un
proceso de revisién interno [Nivel Planta).

Debido a que la mejora continua de los procesos cambia a menudo las condiciones de produccidn
habituales, es necesario que toda la planeacién de estos cambios tengan en cuenta los aspectos
ambientales como una premisa y que los cambios que impacten negativamente al medio ambiente se

excluyan.
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Verificacidn de campo: Revi: los pr ¥ bios en los pr para ver st la plonta
ha cumplido con sus objetivos.

Oro
> El Personal responsable asignado, ha desarrollado ésta actividad por mds de 1 afo [Nivel

Planta)
La continuidad en las personas asignadas a implantar el sistema ambiental es fundamental ya que

como este sistema es relativamente nuevo, es dificil sustituir al personal debido a la falta de un

sistema sélido
Verificacidn de Compo: Revisar con Recursos Humanos para validar la fecha de inicio de la persona
asignada.

- La Planta excede en desem, -0 a los objetivos establecidos y f.zn2 un programa de mejora
continua establecido para éstos objetivos y los de pr i6n de com i tes ([Nivel

Planta]
No basta con cumplir con los objetivos planteados, para ser empresa de clase mundial es

necesaria la continua obsolescencia de los objetivos ambientales.

Verificacidn de campo: Revisar los objetivos y metas de contaminacion para ver si satisfacen las
necesidades de la planta o 57 las metas y objetivos deben elevarse al siguiente nivel para mantener a
la planta en conformidad

> Se ha al do la Certifi i6n ISO 14001 o su equivalente [Nivel Planta)

La aprobacién de la auditoria de tercera parte a través de un cuerpo acreditado es garantia
suficiente de que el sistema de administracién ambiental estd contemplado, implantade y es
efectivo.

Verificacion de caompo. Revisar la Certificacion IS5O I400! o el proceso estdndar eguivalente y
busgue alguna evidencia de que la planta es?a manteniendo este estdndar.

- Se han identificado todas las “Buenas Prdcticas Administrativas” internamente o
externomente detectadas y no existen desviaciones mayores [Nivel Planta)
Al igual que en el nivel plata, este criterio nos habla de la buena disposicién por parte de la alta
gerencia para atender las necesidades de este sistema
Verificacion_de Campo: Revisar rodas las Mejores Practicas Administrativas para cualguier no
conformidad, si no se encuentra ninguna rno conformidad importante, investigue lo posibilidad de
elevar el requeriniento al siguiente rivel.

-~ Todos los permisos, d tos oficial y registros de conformidad se encuentran

adecuadamente identificados, actualizados y ibles [Nivel Planta)

El Coordinador Ambiental de la Planta es responsabla de llenar todos los registros ambientales
de una manera segura y organizada, preparando las aplicaciones de permiso ambiental tal como se
requiere. El Coordinador Ambiental de la Planta debe esforzarse por entender las leyes ambientales
que afecten la operacién de la planta de manera continua.

Ver:ificacidn de Campo: Revisar el plan de/ coordinador ambiental de /a planta, verifique gue todos
los permisos estén vigentes y en su lugar en /o planta.

T
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6.3 Salud y Segquridad

i€,
alif

>~ La Politica de Seguridad de la Planta ha sido comunicada a todo el personal

Esto puede hacerse por diferentes formas de comunicacién, entrenamientos de introduccién para
empleados rwevos, informacién colocada en el drea y en el centro general de informacién de la planta.
Verificacion de campo: Buscar evidencia de que /a politica de seguridad de /la planta ha sido
comunicada a través de fos formatros de registro de entrenamiento y se ha colocado la informacion en |
rtoda /la plonra, ademds de entrevistar a algunas personas para verificar la efectividad.

Los Objetivos de Salud y Seguridad de la Planta han sido comunicados a todos los

-
empieados.
Las metas de Salud y Seguridad deben comunicarse de la misma manera que la Politica dr.:
Seguridad de la Planta.
Verificacidn de Campo: Buscar evidencia de que las metas de Salud y Seguridad hon sidw..
comunicadas a traveés de /a planta en forma de comunicados colocados en los tableros de informacion,
adermds de entrevistar a algunas personas para verificar la efectividad..

- Los roles y resp bilidad relaci das con la Salud y Seguridad han sido identificado. y

comunicados a todos los empleados.

Los roles y responsabilidades se han dado a conocer a través de entrenamiento introductorio y
boletines colocados en los tableros.
Verificacidn de Campo: Buscar evidencia en la forma de registros de entrenamiento e informaciorn
desplegada en toda la Plonta. el personal debe identificar a las personas clave de seguridad.

~ Existe un pr dimiento establecid qu¢ permite a los empleados reportar y dar a conocer

problemas de seguridad y los pl este pr to.
Este mecanismo debe permitir c los empleados reportar y sefialar problemas de seguridad a los
supervisores y la administracién sin ningin temor de perder su emplec. Debe ser visto como un
programa de mejora continua con la meta de tener un ambiente de trabajo seguro.
Verificacidon de Campo: R r e/ procedimiento que permite a los empleados /a oparruma’ad de
reportar problemas de segquridad de su drea de trabagjo.

La informacién generada por el comité de seguridad o la comisién mixta (juntas, minutos,
actividades, etc.) es comunicada a todo el personal.

La seguridad no es asunto de unos cuantos, debe interesar a todo el personal sin importar el lugar
geogrdfico que se encuentre.

Ver:ficacion de_Campo: Buscar evidencia de que esta informacion se comunique en los rableros de
informacion en las dreas de trabajo

-

de trabajo son conducidas en el drea por

-~ Auditorias de dici i guras y riesg
¢mpl¢ados y persomyl de la Gerencia, odennflcéndosc las no conformidades detectradas,
r iones y los resp bles de apli tas correctivas.

Estas auditorias deben realizarse por un grupo multinivel y multidisciplinario en forma periddica y
calendarizada. Debe levantarse un reporte de los hallazgos y tomar acciones con las no

conformidades.

PAGINA 170



TESIS CON
FALLA DE ORIGEN

Verificacion de campo: Revisar los planes de accidn que dirigen los descubrimientos, recomendaciones
y responsabilidades para acciones correctivas. Busque Jas fechas de cumplimiento para cada purto.
Tomar al azar diferentes tipos de egquipos para verificar la presencia de listas y que las esrén
utilizando diariamente y se estén aplicando acciones correctivas a las no conformidades..

ibid,

- Los Supervisores de mando medio de las dreas de trabajo han r el entr iento
relacionado con aspectos de Salud y Seguridad. :
Tipicamente deben ser las jefaturas ya que estos tienen cierto grado de autoridad ante los |

demds, y en momentos de emergencia es necesaria la disciplina. P

Verificacidn __de Campo: Revisar los registros de entrenamiento de supervisores y administracion

media.

> Se han identificado las r idad de entr iento de seguridad en las operaciones
especificas de los empleados en cada una de las dreas de trabajo.

Por ejemplo, una persona que solda debe recibir capacitacién de aspectos de seguridad con los
gases, el calor y la técnica correcta de cémo soldar. Cada tipo de trabajo tiene un riesgo intrinseco,
asi que un estudio debe hacerse para conocerlos y determinar si es necesario un entrenamiento mds
especifico.

Verificacion de campo: Revisar los registros de entrenamiento de cada empleado para ver si el

entrenamiento sobre problemas de seguridad cumplen con las r idades individuales.

> Todos los empleados en las dreas de trabajo han sido informados de los procedimientos para
reportar condiciones inseguras y riesgos de trabajo, asi como emergencias en el drea de
trabajo.

Es muy importante que todos los empleados sepan direccionar sus dudas o sugerencias en
aspectos de seguridad, ya que tener varios “ojos" ayudard a detectar y corregir las deficiencias
Ver:ficacion de campo: Revisar estos procedimientos y entreviste a /os empleados al azar para ver si
entendieron /a forma correcta de reportaor darios laborales. Revisar el entrenamiento de introduccion
de cdmo reportar dafios laborales, enfermedades y emergencias en €/ drea de trabajo.

~ Todos los casos que involucran dias de i pacidad por identes ocurridos dentro de las
dreas de trabajo han sido investigados y las acciones correctivas han sido identificadas y
seguidas hasta completrarias.
Todo accidente debe ser tratado como un problema mayor, por lo que es recomendnble de que por
cada accidente halla un 8 disciplinas o similar para evitar que suceda otra vez
Verificacion de Campeo: Revisar todos los registros que incluyan ausencias en el trabajo que ocurren
en el drea de trabajo, busque un plan de accidn para identificacion de accriones correctivas y proceso
de seguimiento.

. Bronce

-~ La Direccién liderea activamente los esfuerzos realizados para mejorar la seguridad o
través de juntas del staff. juntas de seguridad, reportes actualizados.
Los aspectos de seguridad deben formar parte de la agenda en las juntas gerenciales
Verificacion de Campo: Revisar las minutas de las juntas de seguridad, reportes de seguridad,
resdmenes y estados actuoles para verificar que la administracion esta tomando un rol activo en lo
referente o Salud y Sequridad en la_planta.
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> Se tienen implementados los mecanismos para informar y desplegar en las dreas de trabajo
ios resultados mensuales de seguridad comparados contra los objetivos establecidos.

Los aspectos de seguridad deben formar parte de los indicadores de la empresa (habilidad de
produccidn, quejas de clientes, partes defectuosas por millén, etc) y deben monitorearse con una
frecuencia mensual, por lo menos.

Verificacion de campeo: Buscar evidencia de objetivos establecidos que apoyen el progreso mensual de
Jos planes de sequridad de la planta, chegue en el drea de trabgjo para ver si el progreso de /as metas
se ha desplegado y estdn actualizadas. .

~ Se tiene un programa impl ado para la revisién a través de listados de verificacién de
las condiciones de seguridad de los equipos.

Lo intencidn es combinar recorridos, los chequeos diarios de seguridad y las listas de
mantenimiento preventivo dentro de una scla lista que le tome 1 un operador 3 minutos en llenar. Esto
debe ser realizado diariamente al inicio de cada turno.

Verificacion de campo: Evidencia de un plan creado para todos los puntos no conformes, ademds de /a-
existencio de dicha lista

> Se tiene impl tado un i para que todos los empleados puedan discutir aspectos
de Salud y Seguridad.

Debe programarse un foro periédicamente para que los empleados puedan discutir sobre los
asuntos de salud y seguridad abiertamente. Debe haber tiempo suficiente para cubrir todas estos
asuntos, y si son validados debe existir un plen de accién creado para cubrir estos asuntos.
l/er/g/cacmn de Campo: Revisar los registros para verificar que se ha estrablecido un foro para los

dos donde puedan discutir abiertamente los asuntos concernientes a Salud y Seguridad.
Rewsar el lapso entre los foros.

~ Los pasillos y lid estén adecuad te identificadas, mantenidas libres de obstdculos
asi como los pisos se encuentran libres de derrames y liquidos.

Los accesos de salida de la empresa permanentemente deben estar libres y todo el personal debe
conocerlos, ya que en casc de emergencia lo (dnico que piensa cada uno es en salir prontamente.
Verificacion de campo: Revisar las celdas/dreas o la Planra para verificar que los pasillos y salidas
estdn libres y limpios y que los pisos estdn libres de escombros y liguidos

i d.

~ Los aditamentos de seguridad de la qQ ia y equipo se tran instal Y
funci do apropiad: te.
Las ilamedas guardas hacen la funcién de un poka-yoke de seguridad. Continuamente debe
probarse su efectividad tratando de hacerlos fallar
Verificacidn de campa: Correr un chequeo al azar de diferentes tipos de equipo para validar que las
guardes de seguridad estdn en su lugar y operando correctamente.

~ Haon sido llevadas a cabo o existe un plan establecido para el andlisis de seguridad y
peligrosidad de las operaci (incluyendo probi de esrresores ergonémicos) en las
dreas de trabajo asi como su eliminacién y aprendizaje.

El andlisis de seguridad en el trabajo debe ser esfuerzo de equipo que consiste de un operador,
una persona de mantenimiento, un ingeniero de planta, y una persona de recursos humanos. El
principal objetivo de este equipo es eliminar y/o reducir cualquier riesgo de seguridad en las
celdas/éreas de trabajo. Revisar todas las estaciones de trabojo para consideraciones ergonémicas,
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también confirme que el Elemento 5S esté en practica.

Verificacion de Campo: Revisar todas las celdas/dreas de trabajo o la planta para cualguier evidencia
de que han /levado a cabo andlisis del trabajo y que existe un plan de accidn para reducir cualgquier
riesgo de seguridad. Revisar la estacion de trabgjo para la presencia de cualquier consideracion
ergondmica.

> Existe un plan para emergencias y éste estd a la vista de todas las éreas de trabajo. Se
llevan a cabo prdcticas periédicas de evacuacién.

Debe presentarse un Plan de Salida de Emergencia en cada departamento con lineamientos claras,
especificos y actualizados de cémo evacuar el drea de la manera mds segura. Deben realizarse
periddicamente ejercicios de practica y cualquier empleado nuevo o invitado debe ser instruido de
cémo evacuar apropiadamente el edificio desde cualquier lugar donde se encuentre.

Verificacion de Campa: Revisar los registros de Recursos Humanos para validar que los ejercicios de
prdctica han renido lugar periddicamente

~ Los tres casos mds freci de identes y los tres casos mds frecuentes en severidad

y costo han sido reportados e identificados, asi como un plan de acciones correctivas ha

sido establecido para reducir la frecuencia.

Asi como el trato que se le da a los problemas de calidad de las lineas de produccién, los
problemas relacionados con los accidentes deben ser tomados prioritariamente en cuenta, asi que los
casos que tienen un mayor impacto negativo deben ser erradicados
Verificacion de Compa: Revisar con el departamento de Recursos Humanos gue se ha realizado este
estudio y gue el proceso de identificacion esta completo con el plan de accion para asignar todos los
descubrimientos y fechas para terminarfo.

~ El Trabajo ha sido revisado para determinar si es posible realizarlo con menor esfuerzo y el
estado ha sido comunicado al personal apropiado [Nivel Planta)

Las mejoras involucran en la mayoria de los casos un cambio fisico dentro de la celda de trabajo
afectada, por lo que buscar siempre la manera mds fdcil, répida y segura de hacer las cosas es una
responsabilidad compartida entre el jefe de seguridad, el ingeniero de manufactura y el empleado
afectado y esta busqueda en mejorar los sistemas de trabajo deben ser parte de una cultura
Verificacidn de Campo: Verifigue con el departamento de Recursos humanos que se ha llevado a cabo
ral revision, y que se ha determinado qué nivel de ifuminacidn estd disponible en /a planta y en crda
drea de /o planta. Se ha dererminado un grupo de calificaciones para esta iluminacion.

L

F

i Plata

~ Se tiene establecido un Comité de sclud, seguridad e higiene con representantes de ia
Gerencia, Personal indicalizado y No Sindicalizad: los ] " a cabo juntas

! regulares de revisién y las cuales son atendidas al 100% por la alta Direccién.

| Los aspectos relacionados con la salud de los empleados debe tener un foro formal en el que se
| revisen y discutan las mejoras con la presidn y apoyo de la alta gerencia.

: Verificacion de compo: Revisar las minutas de /as juntas para verificar que el comité de seguridad
’ rene el apoyo de la Gerencia, y que el comité esra compuesto por personal de lo gerencra y personal
|
|
L

sindicalizado y no sindicalizado
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» E! Comité de Seguridad ha desarrollado y publicado su visién y se han establecido
objetivos anuales y éstos son monitoreados para su cumplimiento.

Todos los esfuerzos individuales no tendrdn un impacto significativo si éstos no colaboran hacia
el cumplimiento de una visién general de la empresa en asuntos de seguridad. A su vez, los objetivos
deben ser estudiados antes de ser emitidos, su cumplimiento es responsabilidad de todos por lo que
deben darse a conocer a través de los medios mds efectivos (juntas, desplegados, etc)

Verificacion de campo: Buscar evidencia en la celda/drea de /fa vision del Comite de Seguridad y gue '
las meras anuales estén puestas en un lugar visible y actualizadas, asi como todo el personal /os |

reconozca.

> Actos inseguros asi como condiciones inseguras han sido identificados durante las
Auditorias realizadas. .
Acto inseguro es subirse a un rac: de materiales de "mosca”, condicién insegura es no tener una
escalera de seguridad para dicha tarex:
Verificacidn de campo: Revisar las hojas de trabajo del Comit€ de Seguridad programadas, realice
un recorrido y checar las listas de verificacicn diaria para verificar que las condiciones inseguras
han sido identificadas. Revisar los reg/stros de mantenimiento preventivo para enconfrar si alguna
de /as condiciones inseguras fueron identificadas e integradas en el checklist.
ibido el iento ad do sobre aspectos de Salud y

» La Alta Dir i6n ha =

Seguridad.

La persona responsable de la empresa es también responsable de le integridad del recurso mds
valioso de la empresa: el humano, por lo tanto debe ser el principal interesado en tomar todos los
cursos o pléticas concernientes a estos aspectos.

Yerificacion de Campo: Revisar los registros de entrenamiento de la alta gerencra.
-~ Se tiene un procedimiento para la revisién de los
nuevos o modificados.

Cualquier cambio o modificacién significativa en el disefio de equipo nueve o usado debe pasar
por un proceso de revisién. Un equipo que incluya a operadores, mantenimiento y el equipo de
equipo/proceso nuevo o modificado para consideraciones de

di de equipo nuevo y procesos

manufactura deben revisar el
seguridad.
Verificacion de campo: Revisar el procedimiento de la planta para verificar que tal proceso existe.

Todos los casos de accidentes ocurridos en las dreas de trabajo son investigados y las
acciones correctivas son identificadas y seguidas hasta su cierre. enfocindose en la
pli i5n de i correctivas inmediatas.

Una manera de cumphr con este punto, puede ser que se siga un método estandarizado para
resolver cadac problema relacionado con aspectos de seguridad (5 pasos, 8 disciplinas, etc). El
principal punto de ese proceso es el tener una excelente accién preventiva

Verificacion de campo: Revisar /os reportes del Comité de Seguridad y los registros de Recursos
Humanos, valide que tales casos han sido identificados y que a las acciones correctivas se les da
seguimiento para concluirlos con prontitud

-
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- Politicas y Procedimientos de Salud y Seguridad son preparados en conjunto entre Ins
usuarios, operadores, Ingenieria y el Comité de Seguridad.

La intencién es que se tenga una participacidon activa por parte del personal afectado desde la
elaboracidn de los procedimientos, es decir, desde la intencién que tenga la empresa por cuidar sus
recursos.

Verificacidn de Campo: Revi: los procedi 1tos de la planra para verificar que €stos se elaboren
con la participacion de los arriba mencionados. :

~ Los Empleados son considerados para sus opini Y percep acerca de Salud
y seguridad y un plan de accién para identificar deficiencias.
Cualquier empleado debe de sentirse satisfecho respecto a la seguridad y salud de la empresa y
si existe cualquier queja o sugerencic debe tomarse en cuenta y ser analizada
Verificacidn de Campo: Preguntar al azar a los emple para de brir si estdn satistfechos de gue
Sus opiniones y percepciones respecto a salud y segquridad fueron tomadas en consideracion en un
tiempo adecuado.

> Los resultados de las Auditorias de Seguridad y Salud son utilizados para definir las
necesidades de entrenamiento.

Los registros de inspeccién del Comité de Seguridad son revisados para definir qué parte del
programa de seguridad estd débil. Una vez que se han determinado cuales son las necesidades de
entrenamiento, debe crearse un plan de accidn,

Verificacion de Campo: Revisar el plan de entrenamiento de/ Departamento de Recursos Humarnos.

~ La Planta esté al mismo nivel o por debajo de los indices de severidad y frecuencia de la
Corporacién o plantas similares.
Al final, los indices de salud y seguridad deben ser comparados con alguna empresa similar para
constatar el avance o retroceso que se tiene.
Verificacion de Campo: Revisar /os registros que se cuenten y chegque con el Corporative o plaritas
afines para verificar la frecuencia y el indice de severidad.

Y

~ La Planta no ha recibido ninguna amonestacion oficial del organi: oficial resp en
los dGitimos 12 meses.
Estas pueden ser por parte de organismo\s federales, estatales o locales en las distintas visitas
relaizadas por personal autorizado (principalmente son efectuadas por la Secretaria del Trabajo)
Verificacion de Campo: Revisar los registros de Recursos Humanos para validar esto.

-~ La Planta ha Hevado a cabo las acciones correctivas que cumplen con las recomendaciones

realizadas en la Auditoria anual oficial.
Si no hubieron amonestaciones oficiales y solo se tuvieron recomendaciones, éstas deben ser

tratadas con toda la seriedad
Verificacidn _de campo: Verificar que la planta no tenga recomendaciones sobresalientes del arfio
anterior.
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6.4 55 y Administracién Visual

Calificacién

» Han sido identificadas las responsabilidades de las dreas y equipos .

Las drecas compartidas se refiere o lugares como salones de conferencias, maquinas
expendedoras, pasillos. almacenes. alacenas, cafeterias, pizarrones para boletines, equipo que es
utilizado por mds de una drea de trabajo, etc. Cada drea y pieza de maquinaria dentro del control de
la Unidad debe ser propiedad de una drea de trabajo {(celda, departamento, y linea). El drea de
trabgjo designada es responsable de 5S/Administracion Visual y MPT del drea compartida.
Verificacion de_campo: Lista de equipo compartido con sus responsables y €stos conocen sus
obligaciones. .

~ Se han desarrollado y se estdn utilizando Listas de verificacién para Hevar a cabo

Auditorias calcndarizadas de 5S° s,

Utilice el formato de evaluacidn 5S de COMPASS (lista de verificacién). Cada drea también debe
determinar sus riesgos especificos de Salud y Seguridad como un suplemento de la forma de
evaluacién 55 de COMPASS estdndar, es decir, para robustecer dichas listas,

Deben rotarse los auditores internos, para que todos tengan oportunidad de auditar. Cada drea debe
ser cubierta por lo menos una vez al mes. Mantenga los resultados para generar una grdfica de
tendencias que muestre sus mejoras. Los resultados de evaluaciones anteriores pueden guardarse en
un hbro del departamento para registros pasados. £l drea de trabajo relacionada con las dreas de
oficinas de apoyo debe incluirse en la evaluacidn.

Verificacion de Campo: Revisar que se han realizado listas de los riesgos de Salud y Seguridad
especificas del dreas cormo suplemento y que son parte de la lista 55.

Revisar de que exista por lo menos una evaluacion completa, la mas reciente en el pizarron de
actividades de COMPASS. Revisar el programa de evaluaciones futuras. Las evaluaciones deben
hacerse por lo menos mensualmente.

> Se estén utilizando tableros en cada una de las dreas de trabajo para mostrar las
actividades de COMPASS y las Cartas de Operacién del Proceso.

€l pizarrén de actividades COMPASS/COP es un lugar para desplegar documentos relacionados
con COMPASS parao que todos los miembros del departamento asi como los visitantes puedon ver
fdcilmente donde se encuentra el departamento con relacién a los logros de COMPASS. Tales
documentos contienen: los Ultimos resultados de las auditorias 55, la grdfica de tendencias de la
auditoria de 55, cuadros Clinicas de Calidad y planes de accidn, una lista prioritizada de los procesos
clave del departamento, una matriz del estado de todas las acciones de mejoramiente de los
procesos, infarmacién MPT, el nombre del édrea de trabajo, roles de equipo, productos producidos, el
personal del drea, diagrama de flujo del producto en el drea de trabajo, y cualquier otra informacién
que se crea ltil.

Todo el material debe ser mantenido a la fecha. Como guia, toda la documentacién semanal debe
ser actualizada por lo menos cada 6 dias de trabajo. Todos los documentos mensuales deben
actualizarse por lo menos cada 26 dias de trabajo.
Verificacidn de Campo: Revisar la existencia de un pizarrdn de actividades adecuvadt re /ocalizado
y etquetado normalmente como COMPASS/COF. Revisar que toda la informacidn esté al corriente.
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> Se ha desarrollado un plan para pintar el equipo e instalaci de acuerdo o estdndares de

color establecidos.
Todo el equipo (activo) debe ser eventualmente pintado de blanco. Debe desarrollarse un plan

para identificar cuando el equipo en el drea de trabajo serd pintado. Tome como referencia la seecién
de Estdndares de color en el modulo de 5S y Administracidn Visual como informacidén para color de
los equipos, tuberias, dispositivos de seguridad y los estdndores de color de materiales peligrosos.
Estos estdndares no deben contraponerse a los reglamentarios locales o federales.

Verificacion de campo: Revisar el Plan mostrando las fechas en qgue el equipo en e/ drea de trabajo
serd pintado de acverdo a /los esrdndares de color. E/ personal gque realice estas actividades, si son
empleados internos, deben también ser definidos.

Bronce

> Cumplir con 12 de los siguientes 15 requerimientos:
1. Se tiene un plan para llevar a cabo Auditorias mensuales de 55S°s en los talleres incluyendo

las dreas (comedor, bafios, etc.), oficinas de mamnufactura y dreas externas al edificio y
Jardines (no basura, no colillags de cigarro, equipo de desperdicios, etc.)

Deben de llevarse a cabo auditorias con rotacién de auditores. Las auditorias deben incluir
calificaciones para las oficinas de apoyo, almacenes, cafeterias, bafios, taller de mantenimiento, etc.
En adicién al mantenimiento de la limpieza y organizacién de las plantas, es necesario mantener el
exterior de la planta, campo, y cualquier exterior de los edificios limpios y organizados

Verificacidn de Campo: Revisar la evidencia de gque se llevan a cabo evaluaciornies de 55 por /o menos
mensualmernte para /os Yres meses  pasados y que por lo menos se han identificado dos
“oportunidades para mejor 1to " durante cada evaluacion.

Revisar gque la evaluacion mds reciente de 55 sea colocada en el pizarron de actividades
COMPASS/COP y que /a grdfica de tendencias actualizada (los dltimos 3 meses) esté colocada en e/
pizarron de actividades COMPASS/COP y revisar evidencia del progreso de 55 y e/ programa para

evaluacrones futuras.

2. Pasill, £ lid estdn pl te identificadas asi como los pl para i de

emergencia se encuentran a la vista de todo el personal. Deben estar libres de obstdculos y

detimitadas las dreas en los pisos.
Las sefalizaciones de salidas de emergencia y localizacién de
estandarizadas por el gobierno en tamario y tipo de material.

Verificacion de. C‘amga Revisar que los pasillos estén claramente marcados y que se encuentren libres
de obstdculos y de riesgos de resbal Revi: que el plan de evacuacion (salida) se encuentre

colocado en el drea de trabajo asi como las senalrzaaanes

los extintores ya estdn

3. Los accesos a los controles de iluminacién, equipo contra incendio, regaderas y lava ojos de
emergencia deben estar libres de obstdculos y delimitadas las dreas en los pisos.

Todos los accesos a lugares clave en caso de un siniestro deben ser conocidos, sefializados,
visibles y libres de cualqhier objeto que los obstruya y esto debe ser siempre, sin siquiera 10 minutos
de obstruccién. Cualquier persona puede y debe avisar a su superior si esto no se respeta.

Verificacidn de Campo: Revisar que cada coja de control eléctrico, equipo de proreccion confra
incendio, puertas de salida, regaderas/lava ojos de emergencia no se encuentren obstaculizados.
Revisar gue las dreas de piso estén claramente marcadas y tengan un drea libre de 1 metro minimo.
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4. Los registros generados deben estar adecuadamente identificados y controlados.
El control de documentos se refiere a los requisitos de QS-9000 donde sean aplicables. | os |
documentos pertinentes deben tener un numero de revisién y una fecha efectiva. Los registros de
entrenamiento para ser montenidos por QS9000. Los registros de Mantenimiento Preventivo de los
operadores necesitan estdn firmados y fechados. El programa de MP debe tener una fecha efectiva,
estar firmada por un lider del drea de trabajo y un supervisor de mantenimiento, y retenerlo por lo
menoes un afo,
Verificacidn de Campo:Revisar gque exista un sistema efectivo en el lugar para manejar, actualizar y
accesar documentos de manufactura clove, fales como programas de MPFP y entrenamiento de
empleados.

5. Los datos e informacién en los tableros se encuentran actualizados.

Un pizarrén de resultados es colocado (pizarrdn de aoctividades COMPASS/COP o un pizarrdn
separado) para desplegar las metas de los departamentos y objetivos y sus indicadores de negocio.
Debe colocarse en un lugar adecuado para los miembros de los departamentos y visitantes para ver
fdcilmente que tan bien estdn trabajando para cubrir las necesidades de calidad del cliente, entrega,
velocided, costo, y metas de Sclud y Seguridad. Cualquier indice mostrado debe estar claro y simple
de entender. Las tendencias del drea de trabajo y desempefio actual contra las metos deben mostrar
el progreso de las actividades Seguridad y Medio Ambiente como se trazo en el plan enual.

Las grdficas deben mantenerse actualizadas y aparecer el nombre de los responsables de elaborarlas.
Verificacion de Campo: Revisar la existencia del pizarron de resultados, colocade en un lugar
adecuado, sin grdficas no actualizadas.

6. El Tiempo "Takt” se tra desplegado y es mantenido en las éreas de trabajo.
Tiempo takt es el tiempo mdximo permitido para producir una parte para cumplir la demanda del

cliente. Debe mostrar la cantidad requerida diaria y la cantidad completada sobre una base semanal,

es decir el prondstico semanal de produccidn serd considerado cierto. Es preferido un reloj

electrénico. Obviamente este tiempo debe ser entendido por el personal que labora ahi.

Verificacion de Campo: Verificar que el reloj estdndar (o cualguier ofra manera que indigue la hora)

de tiempo rakt esre desplegado para que todos /os asociados del drea de trabajo /o puedan ver y gue

e/ reloj se mantenga actualizado.

7. Se ha desarroliado e lmpl:menﬂ:do un plan pcro el al iento y prot ibn de la
materia prima, herramientas y equipo de i dicién y prueba.

Evalué las condiciones del almacenaje, herrum:en?as equnpo de meducnon escantillones, productos y

materie prima. Desarrolle un plan para proteger/cubrir el 50% de los articulos listados para

asegurarse de que estén protegidos contra el polvo, suciedad y mugre.

Ver:ficacion de Campo: Existencia de un plan para dirigir e implementar proteccion para e€stas dreas.

&/ plan incluye fechas, acti cle 3

. Y resp

8. 25% del equipo ha sido pintado de acuerdo a los estdndares de color establecidos.

En el nivel colificacién solo se pedia que se tuviera un plan para pintar la planta de manera
estandarizada, principalmente todo de color blanco ya que este color no oculta la suciedad
Verificacion de Campo: Revisar que el 25% del equipo en e/ drea de trabajo este pintado de color
estdndar.
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| marcadas en el piso.

9. Estdn identificadas las drecs de trabajo y las estaciones de trabajo, las dreas de recibo y |
envio. .
Esta sefializacién debe corresponder con la indicada en el lay out de la planta, deben estar |

marcadas con pintura especial y debe hacerse una concientizacién en todo el personal del respeto que

deben tener, es decir, que el personal no las pise y en la medida de lo posible que no las cruce

Verificacion de campo: Revisar gque para cada estacion de trabgjo en e/ drea de trabajo, las dreas en

e/ gue entra y sale el producto estén claramente marcadas asi como /las dreas de entrada y salida

para la celda.

10. Se ha creado, mantenido y desplegado una matriz de habilidodes para todos los operadores.
€l formato no necesaricmente tiene que estar desplegado pero debe mantenerse por
supervisores. El supervisor debe desarrollar y mantener una forma, que visualmente identifica quién
dentro del drea de trabajo, puede ser asignado actualmente a que tareas del érea de trabajo y quién
debe ser entrenado para cada tarea o maquinaria.
Verificacidn de Campo: Revisar el formato del/ supervisor donde se listen todos los empleados en e/
drea de trabgjo y todas las tareas. Revisar que esta forma muestre qué puede hacer cada empleado y
donde se necesita e/ entrenamiento.

11, Se tienen adecuadamente identificados y etiquetades la localizacién para herramientas,
equipo de inspeccién, equipo de calibracién, gabinetes, cojones, etc.

Etiquete todos los contenedores y lugares de almacén del drea para indicar el contenido. Designe
el lugar apropiado para cada herramienta, extensién, y equipo portdtil y haga participe a todo el
personal que las maneja, de la importancia de la permanencia de estas etiquetas.

Verificacion de Campo: Revisar gue todas las dreas de almacengje, cajones y gabinetes estén
etiquertados con identificaciones opropiadas y verificar que efectivamernite el conrenido corresponda

con la sefializacion

12. Se estdn utilizando tableros de sombras para la localizacién de herramientas y equipos de
limpieza
Las herramientas requeridas para las operaciones normales del equipo es colocado en que
pizarrones o charolas sombreadas (un lugar para cada cosa y cada cosa en su luger).
Verificacidn _de campo: Revisar que las charolas/pizarrones sombreados sean utilizados
apropradamernte.

13. Se han delimitado y marcado e! lay-out para la localizacién de herramientas y equipo.
La ubicacién fisica de todo el herramental, equipo normal y clave debe corresponder con el lay out
(de papel) y éste debe de estar desplegado y con fdcil acceso. Las dreas indicadas deben estar

Verificacidon de Campo Revisar que /os pisos estén marcados o delineados para indicar los lugares
apropiados para todos los articulos mdviles esenciales, tales como botes de basura, equipo de
limpieza, carretillas, estaciones de inspeccion, contenedores de producto defectuoso. WIP, erc.

14, Se estdn utilixando tableros para mostrar el producto.

La intencién es que el personal sepa cual es el resuitado final de su trabajo y como se integra su
subensamble en un producto final (pues es probable que solo participen en una parte de un producto
final) que comprard el cliente y de este modo le den mayor importancia a su trabajo y se sientan
comprometidos con hacer su trabajo con calidad. PV
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Verificacidn de campo: Revisar que enfrente del drea de trabgjo, una mesa ¢ prizarrdn despliegue una
lista de /Jos empleados del! drea de trabajo con forografias (si es qgue ellos estdn de acuverdoly el
producto producido (partes actuales de fotografias), y el proceso de fabricacidn. Utilice tableros con
diserios estandarizados.

15. Las paredes, f tech lamparas y abani se tran

La intencidn de este cr‘-terlo es mejorar la salud y moral del trabu_lcdor no sacrificando la
seguridad teniendo a los trabajadores arriba de objetos inseguros para alcanzar pisos de 1.8 m. de
altura, es decir, deben de haber métodos seguros para alcanzar alturas superiores a su alcance
normal y no porque no alcancen, las partes altas puedan estar sucias o sin algin mantenimiento.
Verificacidn de campo: Revisar que e/ drea de trabgjo se mantenga limpia y ordenada a una altura de
1.8 m sobre el nivel del piso. Muestre el mérodo/frecuencia de limpiezra para una altura de 1.8 m o
mds.

Plata
> Mantenga el criterio de bronce por un minimo de seis meses.

Todos los logros alcanzados en el nivel anterior deben ser mantenidos, puede que esto sea atin
mds dificil que el lograrlos, por lo tanto si se lograron a través de sesiones Compass es necesario que
se hagan parte del sistema por medio de integrarlos a los procedimientos del sistema de calidad o si
yo se cuenta, en el sistema de administracidn ambiental.

Verificacion de Campo: tromar como referencia los criterios del nivel bronce para verificar todos y
cada uno de los puntos

Se llevan a cabo Auditorias mensuales de 55°s tanto en los talleres como en las oficinas
administrativas de la planta y en las éreas externas al edificio y jardines

La auditoria es la actividad que va a mantener las 5S's porque es fdcil dejar que se “caiga” lo
logrado y como se mencioné en el punto anterior, esta actividad debe ser parte del sistema por lo
tanto, debe estar dentro de un procedimiento para que se reclice sistemdticamente. Es importante
considerar dentro de estas auditorias TODAS las dreas de la planta, internas y externas ya que es
también nuestra responsabilidad que las dreas exteriores estén libres de “pintas”, basura, ruido
excesivo, trdéfico, ete.

Verificacidn de Campo: Revisar la evidencia de que se llevan a cabo evaluaciones de 55 por fo menos
mensualmente para Jos tres meses  posados y que por [o menos se han identificade dos
“oportunidades para mejor ento” durante cada evaluacion.

Revisar que la evaluacion mds reciente de 55 sea colocado en el pizarron de actividades
COMPASS/COP y que la grdifica de tendencias actualizada (los dltimos 3 meses) esté colocada en e/
przarron de actividades COMPASS/COP y revisar evidencia del progreso de 55 y el programa para
evaluaciones futuras.

-

~ Todos los rcqucrimiintos “opcionales” para el nivel Bronce han sido implementados.

En el nivel anterior solo se solicitaban 12 de 15 puntos pero en este nivel deben realizarse todos,
con excepcidn del punto 8 que se refiere al pintado estdndar. Estos puntos no son limitativos y
pueden haber muchas mds actividades 5S's.

Verificacidn de Campo-: Ver e/ protocolo de evidencia de/ criterio de bronce.
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- Se estdn utilizando tableros para herramientas y utensilios, se han eliminado las cajas de
h '

herr ntas per .
Antes de eliminar las cajas de herramientas personales, es necesario proveer a todas las
estaciones de trabgojo con las herromientas apropiadas. Haga carres con “kits” completos. Es
importante trabajar con los operadores para realizar estos “kits" para las estaciones de trabajo.
Todas las herramientas/cajas de herramientas deben estar estandarizadas. Los operadores deben
tener dreas asignadas para guardar sus articulos personales.

Verificacion de cempo: Verificar que todas las estaciones de trabgjo esrén provistas con solo las
herramientas necesarias y el equipo reguerido para ejecutar las funciones en esa estacion de
trabajo. Verificar que las herramientas estrén organizadas y los casilleros en un verdadero dnime 55.
Verificar que todas las herramientas y cqjas de herramienta personales hayan sido removidas de /las

estaciones de trabgjo.

~ 75% del equipo ha sido pintado de acuerdo a los estindares de color.

El principal color con el que es pintado el equipo es el color blanco, ya que éste no ocuita la
suciedad. Es recomendable aprovechar los paros técnicos de produccién para utilizar el recurso
humano existente en la planta para realizar esta actividad y ahorrarse a un contratista. Cs
necesario, por supuesto, que todas las actividades de pintura se hagan bajo las normas de seguridad
existentes.

Verificacion de Campo: Verificor que el 75% del equipo en el drea de trabagjo este pintada de color
estdndar.

-~ Las entradas de los empleados se parecen a las condiciones que guardan las entradas
destinadas a los clientes e invitados.

Las entradas utilizadas por los empleados deben estar limpias y visualmente atrayentes tanto a
empleados como a visitantes. En una empresa de clase mundial no debe de haber diferencios entre
empleados sindicalizados y no sindicalizados, asi mismo los comedores deben ser iguales o dnicos y
los estacionamientos deben guardar condiciones similares. La informacién acerca de empleados,
productos, premios, etc. puede ser mostradas en el drea de entrada.

P

Verificacion de Campo: Verificar que /a entrada de wpleados este wia y

/r te atrayente.
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Oro

~ Montener e! criterio de plata por un minimo de seis meses.

E!l nivel de orden y limpieza alcanzado no debe de bajar bajo ninguna circunstancia. En dreas de
dificil mantenimiento de este estado es necesaria la asignacién de personal quienes serdn los
responsables del estado que guarden sus dreas
Verificacion de Campo: tomar como referencia /los criterios del nivel plara para verificar todos y
cada uno de /os puntos

~ Marcadores del tiempo "Takt” son utilizados diariamente (donde aplique).

El reloj del tiempo "Takt” introducido en el nivel Bronce debe utilizarse sobre una base diaria. es
decir, diariamente es probable que cambie el tiempo takt ya que este esté basado en lo que
realmente diario requerird el cliente.

Verificacion de campo: Verificar gue el reloj esrindar de tiempo takt este desplegado para que
todos los asociados del drea de trabagjo lo puedarn ver y que el reloj se mantenga actualizado en una
base diaria.

» Simbol i les y cédigos de color para toda la tuberia de fluidos.

Vea la seccidn "Cédigo Estdndar de Color” del module 55 y Administracién Visual paera la
informacién concerniente a los estdndares de color de tuberia. La tuberia para liquido debe estar
conforme a los estdndares, es decir, las tuberias de vapor, de aceite, de agua, de gas, etc, deben
estar pintadas de un color distintivo, respectivamente. Ademds, deben contener letreros o
sefalizaciones pera que cualquier persona sea capaz de identificar el contenido de cada tuberia.
Verificacidn de Campo: revisar las tuberias vs. Plano y hacer un muestreo de algunas tuberias.

indi. 1 lizad. A,

» Implementar dispositivos de desplieg para
en las celdas de trabajo.

Por lo menos, debe implementarse un sistema “andon” (informacién visual a través de luces de
colores, marquecinas, etc.) en cada drea de trabajo para indicar el estado de la produccidn actual.
Vea la seccién “Mejores Prdcticas” del modulo 5SS y Administracién Visual para mds ideas de
controles visuales,

Verificacion de Campo: Verificar que el reloj Takt sea utilizado diariamente y que los simbolos
visuales o gue el sistemao “andon” en e/ drea de trabajo haya sido implementado para indicar el actal
rmivel de produccion.

los ac de pr

- Todo el equipo ha sido pintado de acuerdo a los cédigos de color, asi como el equipo nuevo.
Todo el equipo nuevo debe pintarse, u ordenarse, con los colores estdndar. Todos los exterires e

interiores deben estar completamente pintados

Verificacidn de Campo: Revisar que tode el equipo, paredes, senalizaciones, etc., en toda la empresa

est€ pintado de color estdndar.
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6.5 Clinicas de Calidad

Mapa para identificar las 5 principal oportunidad de mejora (pr
flujo disefiado del proceso = Caidas).

Los pasos clave para identificar las 5 principales oportunidades de mejora (Caidas) son:

Kl

que interr p el

i) Basado en el andlisis del historial de calidad y cantidad de partes, enfoque la seleccién en
nidmeros de parte/procesos.

i) Realice el flujo de procesos de las partes (las mas criticas en la matriz de las Clinicas de
Calidad).

ini) Recolecte los datos para las Clinicas de Calidad de los problemas que interrumpen el proceso
normal (tal como lo disefio el ingeniero de proceso) para cada paso del proceso total,

iv) Realice un andlisis de pareto para identificar los problemas del proceso (20/80).

v) Para los problemas en los procesos, corra un segundo andlisis de pareto para identificar las
principales razones para cada uno de los pasos del proceso.

vi) Seleccione 5 acciones principales en que trabajar.

Calificacion
> Aplicar Clinicas de Calidad a uno de los procesos de mayor prioridad identificados en el nivel
de Calificacion (a través de los indicadores de lidad) [Nive! Planta).

La prioritizacién de los procesos se refiere al nivel de importancia en relacién a las necesidades
de mejora. Esto debe hacerse basado en una combinacién de que tan critico es el proceso para que el
negocio alcance los objetivos y el nivel de madurez del proceso. Factores, tales como la dificultad de
cambiar el proceso (complejidad, presupuesto, recursos, tamafio, etc.) puede tomarse en
consideracién.

Complete los siguientes 8 pasos:

1. Entr iento bdsi en la técni de Clini de Calidad para los miembros del equipo

del drea de trabajo evaluada.

El objetivo del curso de entrenamiento avanzado es proporcionar al participante el conocimiento
necesario requerido para recolectar y realizar los Paretos de los problemas encontrados (Caidas)
para identificar los pasos en los procesos que estdn causando el principal dolor. Los miembros del
equipo también necesitaran un entrenamiento avanzado en el andlisis de bisqueda de la causa raiz y
de dispositivos y métodos a prueba de error para asistirlos en determinar apropiadamente las
acciones correctivas y preventivas. Los procesos necesitaran desmembrarse en muchos pasos (mapa)
y la gente que ejecute esos pasos tendrdé que ser entrenada para identificar y registrar los
problemas que interrumpen el proceso (Caidas) a medida que ocurran.

2. Pr dimiento para r 1! ién diaria de datos implementado en la celda.

Para el proceso/parte seleccionada, debe definirse un sistema para recolectar datos de las
“Caidas"”. Debe ser claro paro los asociados del drea de trabajo cémo identificardn y registrardn las
"Caidas” que ocurran. Debe realizarse una explicacién de que es una “Caida”. Debe ser clarc también
como se recolectardn los datos rutinariamente y consolidarios a un esquema central pora analizarlos y
desplegarios. Mantenga el proceso simple y puntuaimente, evitando si es posible el uso de
computadoras. Se recomienda recolectar los “Coidas” por proceso y en cada estacién de trabajo. Una
persona tendrd que recolectar rutinariamente datos y compilarios dentro de una matriz de Clinicas
de Calidad. El equipo necesitard reunirse periddicamente pora revisar los datos, hacer un andlisis de
causa y efecto y decidir acciones para corregir y prevenir futuros problemas (Caidas).
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3. uUtiliza y despliega diagramas de dispersién en donde aplique.

Los diagramas de dispersién representan grdficamente los lugares fisicos donde estdn ocurriendo
los problemas. Tipicamente los diagramas de dispersidn representan un bosquejo del producto para
que los operadores puedan poner una marca donde estd ocurriendo el problema. Posteriormente, el
bosquejo debe ayudar al equipo para enfocarse en cierta drea de la parte y para llevar a cabo el
andlisis de la causa raiz, probablemente dirigir al equipo de regreso a un equipo o herramienta que

esté causando el problema.

4. Andlisis de 6réficas de Pareto para identificar las no conformidades mds significativas

en cada proceso u operacién.
Una vez que los datos empiezan a ser recolectados en lc matriz de Clinicas de Calidad. mantenga

un diagrama de Pareto que describa cudles procesos son los mds altamente generadores de problemas
de proceso para sus partes seleccionadas.

n

5. D legar las i correctivas claves que estdn bajo resp bilidad de los mi os

del drea de trabajo.
Debe mantenerse una lista de proyectos cerca de la matriz de Clinicas de Calidad. La lista debe

incluir actividades a realizar, responsables, y fechas esperadas para concluirlos. La lista debe ser
parte principal en las juntas de las Clinicas de Calidad.

6. Documentar y desplegar éxitos obtenidos (utilizar ayudas visuales del antes y después),
asi como desplegar el proceso de las Clinicas de Calidad en el tablero de informacién
COMPASS,

Es importante compartir sus actividades y los resultados que el equipo estd alcanzando. Cologue la
matriz asi como la grdfice de tendencias que muestre su progreso. La matriz debe ser colocado en el
pizarrén de actividades o en la sala de Clinicas de Calidad si es que existe uno. El uso de fotos de
antes y después ayuda al drea de trabajo a mantener un historial de las mejores précticas para el
futuro o para compaidiias Aermanas.

7. Total de “Caidas” {(No conformidades) en una drea de trabajo reducidas em un 50% en un
periodo de 3 meses después de la implementacién de las primeras acciones correctivas.
Para los problemas en los procesos, corrg un segundo andlisis de Pareto para identificar ias
principales acciones para cada uno. Seleccione 5 principales problemas en los cuales trabajar. Esas
acciones deben reducir en un 50% a travé3 de aplicacién de andlisis apropiado de causa raiz y
acciones correctivas. La recoleccidn de datoes contintda durante este tiempo.

8. Conducir y Documentar juntas de revisién de resultados de mejora en Calidad.
! El objetivo de las juntas de Mejoramiento de la Calidad es discutir las “Caidas” mds significativos
y desarrollar planes de accién para corregirlas. Las juntas deben ser Ilevadas a cabo con regularidad

(semanalmente. mensuales, etc.) y deben atenderse por la administracién asi como por los

. operadores.

Verificacion de Campo:

e Revisar la lista de los procesos prioritarios.

- Revisar los registros de enrrenamiento que muestren /a asistencia de todos los asociados de las

i dreas/celdas de trabajo en una clase de Entrenamiento avanzado de Clinicas de Calidad.
Revisar las minutas o anotaciones de las juntas de mejoramiento de la calidad.
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o Revisar la existencia de mapas de Clini de lidad, cartas de recoleccion de datos y datos de |
“Caidas*” {

s Revisar que los resultados de la grdfica de la recoleccion de datos de Clinicas de Calidad sean |

fdcilmenre visibles durante un recorrido del drea. :

Revisar que los daros de “Caidas” hayan sido recolectados sobre un periodo de tiempo apropiado. |

Revisar que los diagramas de dispersion sean utilizados apropradamente.

Revisar que los diagramas de Pareto estén colocados en /a grdfica de Clinicas de Calidad,

Revisar que una lista de proyectos de acciones correctivas irreversibles esré disponible y

fdcilmente accesible para los operadores.

Revisar que las historias exitosas sean capturadas por escrito o por fofografias.

e Revisar que la ditima grdfica de tendencias sea col da cerca de las grdficas de Clinicas de
Calidad o en el pizarron de actividades COMPASS/COP,

- Verifigue gque se ha alcanzado un 50% de reduccion sobre el total de Caidas considerados como
linea de base.

> Desarrollar un plan para implementar Clinicas de Calidad para el 50% de las dreas de
trabajo definidas en la Planta.

Asi como las actividades del punto anterior solo fueron para combatir la principal causa de
problemas en el drea productiva mds problemdtica de la empresa., en este punto se pide que se
elabore un plan para llevar este mismo método para el 50% de los procesos existentes dentro de la
empresa, puesto que en todos los procesos productivos hay problemas.

Verificacion de Compo: Revisar la existencia de un documento gue describa el plan de implementacion
de Clinicas de Calidad en otras dreas de /a planta.

Bronce
> Lo técni de Clini de Calidad impl tada en el 50% de las éreas de trabajo definidas

en la Planta.

Ejecute los B pasos sefalados en el Nivel para Calificacién en las dreas/celdas de trabajo
seleccionadas para implementar Clinicas de Calidad en el Nivel de Bronce.
Verificacion de Campeg: Revisar los mismos puntos que el nivel anterior pero para el 50% de los
procesos dentro de la empresa.

- Desarrollar un plan para impl tar Clini de Calidad en todas las dreos de trabajo

definidas en la Planta.

Al igual que el punto anterior debe existir un plan para implantar las clinicas de calidad en la
totalidad de las dreas de la empresa.
Verificacion de campo: Revisar la existencia de un documento que describa el plan de implementacion
de Clinicas de Calidad ern ofras dreas de lo planta.

Total de “Caidas” (No conformidades) en una drea de trabajo reducidos en un 90% después
de la implementacion de las primeras acciones correctivas.

Las acciones hechas en el nivel de calificacién deben estar ahora ya casi terminadas y esto debe
reflejarse en la disminucidn o eliminacién de todas las caidas encontradas.

Verificacion de_campeo: Revisar las acciones y actividades claves que e/ eguipo implementd para
reducir la razdn total de las “Caidas”. Verifigue gque se ha efecutada una reduccion del 90% sobre la
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Plata
> La técni de Clini de Calidad implementada en todas las dreas de trabajo definidas en |
la Planta. !

Ejecute los 8 pasos sefialados en el Nivel para Calificacidon en las restantes dreas/celdas de |
trabajo.
Verificacion de campo: Revisar los mismos puntos que el nivel/ anterior pero para e/ 50% de los
procesos dentro de la empresa.

> Desarroliar un plan para implementar una verificacién dos veces por afio de Clinicas de

Calidad en todas las dreas de trabajo definidas en la Planta.

Una vez que se ha aleanzado la reduccién del 90% en la razén total de las "Caidas” de la linec de
base en el drea/celda de trabajo, deben llevarse a cabo revisiones periddicas de las Clinicas de
Calidad para identificar nuevas oportunidades para mejorar la calidad y eficiencia del drea de
trabajo. Los datos de las "Caidas” deben recolectarse y analizarse, debe conducirse un andlisis de
causa raiz, y deben implementarse dispositivos a prueba de error. Siga los 8 pasos descritos er el
Nivel de Calificacidn.

Verificacidn de Campo: Revisar la existernicia de wun documerito gue describa el procedimiento de
revision semestral de Clinicas de Calidad y el programa ploneado,

~ Total de “Caidas” (No conformidades) en el drea de trabajo calificada como Bronce
reducidas en un 90% después de la implementacién de las primeras acciones correctivas.
Las acciones hechas en el nivel de bronce deben estar ahora ya casi terminadas y esto debe
reflejarse en la disminucién o eliminacién de todas las caidas encontradas.
Verificacion de_Campo: Revisar acciones y actividades clave que e/ equipo implementd para reducir la
razon total de los ‘Caidas” Verifigue que se ha alcanzado una reduccion del 0% sobre /o linea de

\ base.
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> Mantener el entr to bdsico en la técni de Clini de Calidad a todos los miembros '
del equipo en un 100%.
Todos los asociados y a los de nuevo ingreso deben recibir el entrenamiento avanzado de Clinicas
de Calidad.
Verificacidon oe Campo: Revisar la existencra de clases periodi de entr to avanzado de
Clinicas de calidad para los asociados de nuevo ingreso. Revisar /os registros de entrenamiento
mostrando fa asistencia del personal de nuevo ingreso a las clases de entrenamiento avanzado de
Clinicas de calidad.

> Total de “Caidas” (No confo. midades) en el drea de trabajo calificada como Plata reducidas
en un 90% después de la impelmentacién de las primeras accionzs correctivas.
Las acciones hechas en el nivel de plata deben estar ahora ya casi terminadas y esto debe
reflejarse en la disminucidn o eliminacién de todas las caidas encontradas.
Verificacidn de Campo: Revisar acciones y actividades clave que el equipo implementd para reducs. fa
razdn total de las ‘Caidas”. Verifigue que se ha alcanzado una reduccion del! $0% sobre /la linea de
base.

» Verificacién tral de Clini de Calidad implementada en todas las dreas de trabajo
definidas en la Planta.
Esfo es una auditoria a las dreas para verificar el grado de cumplimiento de las acciones hechas
en los niveles anteriores, esto con la intencidén de no dejar caer el sistema.
Verificacidn de campo: Revisar las dreas/celdas de trabajo para evidenciar la recoleccion de datos
de Clinicas de calidad y su ondlisis. Revisar las minutas/notas de las junrtas del equipo de
Mejoramiento de la Calidad,
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6.6 Bisqueda de la Causa Raiz

Califi ié :
~ Entr iento do en Andlisis de la Causa Raljz para al menos el 25% de los
asociados.

€l entrenamiento se enfocard en las herramientas que se utilizardn para apoyar en el andlisis de
causa raiz y debe utilizarse cuando se trate de reducir las "Cafdas®.
Las herramientas a utilizar pueden ser sin limitarse:
Metodologias para resolver problemas:
e Disciplinas de Ford
¢ 5 pasos de Philip Crosby
Técnicas para resolver problemas:
Tormenta de ideas
Diagrama de causa y efecto o espina de pescado o diagrama de Ishikawa
Hoja de verificacién
Gréfica de control
Matriz de escisidon
Diagrama de flujo
Histograma
Hoju de trabajo y red de nueve cuadrontes
Oportunidades de error
Andlisis de pareto
Hoja de planificacién
Modelo de proceso
Grdfica de tendencias
Construccién de arbol
Revisidn de reuniones de equipo
e Patrones de similitud
Verificacidn de Campo: Revisar los registros de entrenamiente mostrando asistencia del 25% de los
asociados del dreas/celda de trabajo en una clase de entrenamiento avanzado de andlisis inflexible

de la causa raiz.
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Bronce

> Entr iento do en Andlisis de Ja Causa Raiz para al menos el 50% de los
asociados.

E! entrenomiento se enfocard en las herramientas que se utilizardn para apoyar en el andlisis de
causa rafz y debe utilizarse cuando se trate de reducir las "Caidas”. Al igual que el punto anterior
pueden utilizarse, ademds del médulo de Compass Andlisis de la causa raiz, diversas herracmientas
segun aplique el problema.

Verificacidn de Campo: Revisar los registros de entrenamiento mostrando asistencia del 50% de Jos
asociados del drea/celda de trabajo en una clase de entrenamiento avanzado de andlisis inflexible

de /a causa raiz.

> Documentar las herramientas incorporadas para el andlisis de la causa raiz y
complementadas como parte del Clinicas de Calidad u otros proyectos de los elementos de
COMPASS ademds de las soluciones a quejas del cliente.
€l andlisis de la causa desde la raiz jugard un papel importante en muchos de los médulos de

COMPASS, Todos los esfuerzos posibles deberdn hacerse pora entender las herramientas y

aplicarlas donde se presenten las oportunidades.

Verificacion de campo: Revisar el resumen o notas de las juntas de andlisis inflexible de /a causa

raiz (utilizando la metodologia de andlisis inflexible de la causa raiz) describiendo el proceso

utilizado para analizar el problema. Identifique a los asociados involucrados en el proceso del
and/isis inflexible de la causa rarz.

>~ Utilizar los diagramas de Causa y Efecto (Diagrama de Pescado) para identificar ia Causa

Raiz y prioritizar las acciones correctivas.

El uso del diagrama de Causa y Efecto (también llamado espina de pescado o Ishikawa) serd
fundamental en el andlisis inflexible de la causa raiz. Tipicamente se incluyen en el diagrama de
espina de pescado cinco categorias bdsicas (manc de obra, método, moquinaria, material y medio
ambiente). Sin embargo, existen asi mismo categorias adicionales (sistemas de medicidn,
herramientas, mantenimiento preventivo). Los planes de accién deberdn priorizarse de las espinas
de pescado y las lecciones aprendidas deben desarrollarse de los andlisis. Puede utilizarse cualquier
herramienta que sirva para el mismo propésito, sin embargo, se hace énfasis en el diagrama de
pescado por ser el mds popular.

Verificacidn de Campo: Revisar la aplicacion de diagramas de espina de pescado (v orreo) en /os
planes de accidn correctivos y preventivos documentados (AMEF's actualizados, lecciones
compartidas con otros facilitadores/coordinadores, erc.).

» Desplegar las 5 mayores oportunidades de mejora con los proveedores y desarrollar planes
de accién.

PPM, entregas, tiempo de respuesta, y lo minucioso de la documentacién puede ser usada para
categorizar a los peores proveedores. Estos desplegados deben estar en dreas donde tanto el
personal propio como los.proveedores puedan ver quienes y porqué. Debe existir evidencia de que
los proveedores han sido notificados de su desempefio, de que estdn enterados de la situacién y que
estdn tomando acciones para corregir la situacién. La empresa serd tan buena como el peor de sus

proveedores.
Verificacidn de Campo: Evidencia de que las notificaciones se le han hecho llegar a una persona
resp. ble de/ pr dor en cuestion y que la descripcidn sea clora acerca del/ problema.
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Plata

= Entr iento do en Andlisis de la Causa Raiz para el 100% de los asociados.

Aunque no todos ocupen rutinariamente las herramientas es bueno que todo el personal conozea
metodologias y técnicas de solucién de problemas ya que para resolver un problema llega a
necesitarse en su momento la ayuda de cualquier persona, ademds que cualquiera puede adaptar las
herramientas a su trabajo para mejorarlo.

Verificacidn de campo: Revisar los registros de entrenamiento mosrr'ando asistencia del 1002% de
los asociados doel dreascelda de trabajo en una clase de entr o do del ilisi:
inflexible de la causa raiz.

- Dzsplegur y mantener las 5 mayores oportunidades de mejora con los proveedores e
tar pl de ién.

Deben desarrollarse e implementarse planes de accisn CONJUNTA para mejorar las
oportunidades para los 5 peores proveedores externos. Debe de haber al menos asesoria por parte
nuestra acerca de las herramientas para la solucién de problemas. No siempre la responsabilidad de
estos problemas es 100% culpa del proveedor.

Verificacidn de Campo: Evidencia de los planes de accion por parte de los proveedores con asesoria
o participacion nuestra. Revi: la documentacidn de /as actividades de mejora implementadas y si
han tenido un impacto positivo en la calidad de /os productos por parte de proveedores.

Oro

~ Mantener el entr iento do en Andlisis de la Causa Raiz para el 100% de los

asociados.

Todos los asociados de nuevo ingreso deben recibir el entrenamiento avanzado de andlisis

inflexible de la causa raiz. Estos programas deben considerar también a proveedores o clientes
interesados.
Verificacidn de compo: Revisar la existencia de clases de entrenamiento ovanzado periddicas de
andlisis inflexible de la causa raiz para el personal de nuevo ingreso u otro. Revisar los registros de
entrenarento mostrando asistencia del personal de nuevo ingreso u otro a /la clase de
entrenamiento avanzado de andlisis inflexible de la causa raiz.

-~ Desplegar el status de de los pr dores ] i d: pora la implementacién de

COMPASS.

Nuestros proveedores deben ser alentados de implementar el proceso de COMPASS para
mejorar lo calidad de su producto y eficiencia de la produccién. Debe proveerse entrenamiento en
los médulos, criterios, herramientas, y la metodologia de la sesién COMPASS. El progreso de los
proveedores debe colocarse para que todos lo vean.

Ver:ficacidon de campo: Revisar los reportes de status.
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6.7 A Prueba de Errores

Calificacién

» Identificar los 5 dispositivos a prueba de error actual te utilizados en prod i6
Complete una hoja de datos para cada dispositivo de a prueba de error localizado en piso

utilizando el formato de a Prueba de Error. En caso de no contar con 5 dispositives, registrar los

que haya. A veces se cree que no hay, pero es cuestion de analizar y es muy probable que existan.
Asi mismo deben de identificarse de ta!l manera que cualquiera que entre a la empresa conozca

de su existencia y su funcionamiento.

Verificacion de Campo: Documente la evidencia utilizande el formato de a pruebas de error o el

eguivalente.

»> Implementar 1 dispositivo a prueba de e .r en el érea de trabajo elegida.

Implemente y documente 1 dispositivo exitoso- .2 a prueba de error, aparte de los ya existentes,
Asi mismo debe llenarse su hoja de datos e identificarlo

Verificacidn de Campo: revisar /a documentacicon del dispositivo exitoso de a prueba de error en /a
“Hoja de Trabajo de Prueba de Error” o equivalente y su ubicacion. Asi mismo tratar de que falle
para demostrar su efectividad.

Bronce
> Al menos el 50% de los asociados han completado el entr to de
dispositivos a prueba de error.

El entrenamiente incluye el mddulo "A Prueba de Error”, los ejercicios establecidos en el
mddulo y la colocacién de las etiquetas de identificacién en los dispositivos de a prueba de error
en el drea de trabajo revisada. Esto con el objeto que todos se familiaricen con el concepto poka-
yoke y pueda cualquier persona apertar su ingenio, conocimiento y experiencia para reunir un alto
nimero de estos dispositivos,

Verificacidn_de campo: Los registros de entrenamiento para cada empleado, mostrando [a
asistencia a las sesiones de entrenamiento avanzadeo de a Prueba de Error.

> Un dispositivo/método a prueba de error ha sido implementado para cada queja formal
del cliente dentro de los primeros 30 dias.
Una oportunidad de mejora descubierta internamente es importante, pero lo €s adn mds los que
e! cliente descubra y nos lo haga saber a través de un documento, ya que pasaron todos los filtros
que tenemos y no lo pudimos detectar y detener, sin embargo, cualquier cliente estard satisfecho
con solo saber que se implementd exitosamente un dispositivo poka-yoke para todos los problemas
que tenga.
Verificacidn de campo: La evidencia documentada de la existencia y que fueron hechos Jos
dispositivos de a prueba de error para cada queja/inguietud de cliente dentro de los treinta dias

siguentes a la gueja.

~ Al menos 3 acciones exitosas de acciones preventivas a prueba de errores han sido
completadas en los ditimos 3 meses, previo a la certificacién a nivel Bronce.
Por lo menos los 3 meses previos a la auditoria, necesitan estar documentados con por lo menos
3 acciones preventivas exitosas de a prueba de error por cada mes. Esto puede relacionarse a las
acciones previamente mencionadas de Clinicas de Calidad, y MTP. Si son acciones derivadas de las
Clinicas de Calidad, es conveniente mantener los registros en los libros de Clinicas de Calidad.
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Verificacion de Campo: La documentacidn de por lo menos 3 acciones preventivas completas de a

prueba de error por mes dirigidas a los principales problemas (Caidas, escapes. quejas de clientes,

erc ) sostenidas por /o menos los tres idltimos meses (9 en total) Muestre fotos de antes y
is donde sea posible

ye

» Se ha licad: dministracién visual para todos los dispositivos/métodos a prueba de

errores antes y después del lanzamiento.

Si alguien camina dentro de su drea de trabajo deben poder ver la evidencia de sus esfuerzos

de a prueba de error. Los dispositivos pueden tener de cédigo de color, un letrero o lo que mejor
tenga sentido para su negocio en particular,

Verificacion de Campo: La evidencia visual de los dispositivos de "A FPrueba de Error” se aplican
dentro de la estacion/drea de trabajo.

> Se montiene un registro disponible y claro de los dispositivos implementadoes.

Las acciones documentadas enlistadas anteriormente deben mantenerse en el drea de traba,o
(preferentemente en el libro Clinicas de Calidad). Fotos del antes y después que muestren las
mejores historias y sean recomendadas. £l Facilitador debe asegurarse de que la documentacién
completa de todas las acciones de a prueba de error se mantenga y esté actualizada.

Verificacion de Campeo: Los registros de todas los acciones completas de a prueba de error en /la
"Forma de a Prueba de Error® y desplegadas en una carpeta de 3 aros en un lugar adecuado en /a
Planra.

Plata
- ZImpl y doct tar las de a prueba de errores (6 puntos por mes
minimo)

Sistema de Puntos:

1 punto - Previene que un defecto alcance la préxima operacion.

2 puntos - Detecta que un error suceda.

3 puntos - Previene que un error suceda en el 100%
Verificac:on de Campo: Los registros de todas las accriones completas de a prueba de error en 'z
“Forma de a Prueba de Error” y desplegarios en una carpeta de 3 aros en un lugar adecuado en la
planta, asi como probar su efectividad en piso (y si la puntuacion es correcta)

~ Impl i irreversibl de a prueba de errores (Categoria 3) para todos los
escapcs dentro de los 3 meses de lo notificacién formal del cliente.

Las escapes que se originan en las celdas, incluyen tanto escapes internos (partes defectuosas
mandadas a fuera del circulo de control de la estacién/drea de trabajo) y escapes externos (fuera
del circulo de control del negocio).

Verificacion de Campo: Los registros de todas las acciones completas de a Prueba de Error en la
“Forma de a Prueba de Error”y desplegarios en una carpeta de 3 aros en un lugor adecuado en la
planta. Verificar su efectividad tratando de hacerlos fallar.

~ Se han reducido en un 50% los escapes de producto defectuoso.

Documente los resultados en una grdfica de tendencia dentro del drea /planta de trabajo.
Escapes s refiere a producto no conforme que de alguna manera le llegd al cliente.
Verificacidn de Campo: Las grdficas de rendencia colocadas en el drea/planta de trabajo indicando
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Oro

> No escapes de producto defectuoso al cliente en los Gltimos 6 meses previos a la

revisién.
Un cliente satisfecho es aquel que no recibe producto no conforme y eso solo lo logran las

empresas de clase mundial, y no solo se beneficia el cliente, el principal beneficiado es la misma
empresa porque con estas acciones se obtiene lealtad por parte del cliente y un negocio a largo

plazo.
Verificacidn de Campo: Revisar las calificaciones por parte del cliente.

Producto libre de dafios por objetos extrafios (Foreign Object Damage) en los ditimos 6
meses previos a la revisién.

Los sistemas a prueba de error deben estar presentes en la mayoria de los procesos. por lo
deben detectar cualquier anormalidad en los productos.

En la industria automotor es muy comin que objetos (tornillos, herramientas, tuercas, basura,
etc) dentro de los productos (tableros, puertas, asientos, etc) causen ruido en el interior del auto
cuando le aplican las pruebas de vibracidn, estos ruidos son penalizados durante diferentes
auditorias que realizan las armadoras de autos.

Verificacidn de Campo: Evidencia documentada de que todas /os escapes han sido eliminadas como
se evidencia en /os reporres de PPM interno (o FRC) y del cliente.

-

4 acciones irreversibles de a prueba de errores aplicadas por mes debido a Clinicas de
Calidad, Proceso de Certificacién, Cambio Rdpido, Salud y Seguridad y errores

potenciales previo a lanzamiento.
Documentacidén de por lo menos 4 acciones irreversibles de a Prueba de Error llevadas a cabo

-

mensualmente.
Verificacion de Campo: Documeritacion de por lo menos <4 acciones irreversibles de a prueba de
error llevadas a cabo 7 /r e dirigidas a las principales opor?i des (Caidas, escapes,

quejas de cliente, erc.) sostenidas por /o menos durante los Jltimos tres meses.

Registrar el impacto en costo de los dispositivos a prueba de error implementados.
Sume los ahorros generados por la instalacién de los dispositivos de a Prueba de Error.

Verificacion de Campo: Documente los ahorros en una hoja de cdilculo

te en e! tablero de informacién de

~ Desplegar las i ' d mas reci

COMPASS
Coloque los resultades mds recientes de la estacién de trabajo/drea/Planta en el pizarrdn de

actividades de COMPASS. Debe darle algtin tipo de reconocimiento a lo gente que participa con
sus ideas ¢ la implementacién de poka-yokes y el desplegar los resultados puede ser la mds

econdmica,
Verificacion de Campo: Documentacion colocada en la estacidn de trabajo/drea/Planta
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6.8 Certificacién de Proceso

Calificacién

> Todas las operaciones dentro del érea de trabajo han sido identificadas y prioritizadas
de acuerdo al indice de NPR (Ndmero de Prioridad de Riesgo).

La prioritizacién de los procesos se refiere al rango en relacién a la necesidad de mejora. Esto.
debe hacerse basado en lo combinacidn de procesos criticos para alcanzar los objetivos del
negocio y el nivel de madurez del proceso. Los factores tales como la dificultad de cambiar el
proceso (complejidad, presupuesto, recursos, tamafio, etc.) pueden tomarse en cuenta. Con la
ayuda de las instrucciones de trabajo estandarizadas, el Facilitador realiza una lista de todos los
procesos del drea (misma lista que la de Clinicas de Calidad). Esta lista debe incluir todos los
procesos de manufactura/ensamble del drea prioritizadas con la regla 20/80: 20% de los procesos
que causan el 80% de las pérdidas o "Caidas”.

El NPR es el resultado de multiplicar entre si la Severidad, loa Ocur” =--ia y la Deteccién

NPR = (S) X (O) X (D) el NPR serd entre 1 y 1000
Verificacion de Campo: Lista de /os procesos prioritizados del drea de trabajo identificada hay
que justificar /a seleccion de prioridades (documento).

> La documentacién de presentacién de muestra inicial (PPAP) estd actualizada al dltimo
bio de Ingenieria (Di i | y Laboratorio).

Prioritizando los cinco principales problemas de PPM (Caidas) debe iniciar con una revisién de la
Pleneacisn Avanzada de la Calidad y la documentacién de planeacién de la produccidén y las acciones
que ocurrieron en la aprobacidn del proceso (PSO o firmas de aprobacién del proceso) o la
aprobacién de produccién listada por los clientes. Muchos cambios de ingenieria ocurren después
de la aprobacidén del proceso y después de que los equipos de lanzamiento se han disuelto, la
transferencia del conocimiento del equipo de lanzamiento al piso es importante para mantener un
proceso exitoso. Debe llevarse o cabo una comunicacidn clara entre las diferentes disciplinas de la
planta (ingenieria, calidad, operacicnes, contabilidad, embarques y recibo) para cumplir con las
expectativas del cliente de una manerc efectiva y en forma continua. Aungue lao documentacidn de
Aprobacién de Produccién es generalmente mantenida en el laboratorio o por el staff de calidad,
como parte fundamental para una comunicacién efectiva y para la implementacién de los cambius
debe estar disponible una revisién histérica clara de parte de Ingenieria. €l PPAP (Proceso de
Aprobacién de la Parte de Produccidn) debe cumplir con la dltima edicién del Documento de la
AIAG (Grupo de Accién de la Industria Automotriz), asi como de cualquier requerimiento
especifico del Cliente (e). GP's o Procedimientos Generales de General Motors)

Verificacidn de Campo: Revisar la documentacion del PPAFP, que esté a iltimo nivel, incluyendo los
planos de referencia.

> La doct idn de Pl in A da de Calidad (APQP) esté actualizada al Gitimo
cambio de Ingenieria y ésta es dida por el eq
- AMEF s, Equipo de Inspeccién y Prueba. Andlisis dc Factibilidad de Manufactura, Plan
de Control, Diagnama de Flujo de Proceso
La documentacién proporciona un historial de lecciones aprendidas y oportunidades de mejora.
También forma la base para una comunicacién clara para toda la plantac de cémo se intenta
trabajar un proceso. Cuando estd vinculada a los principales problemas de PPM, ésta es una manera
sistemdtica de dirigir las quejas del cliente y mejorar la eficiencia. Es conveniente y hasta
necesaric que la persona que liderea el Procese de Aprobacidén imparta un pldtica de los conceptos

técnicas del APQP al personal que formard parte dei proc
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Verificacion de Campo: Cuando b. idencia, /os prob/e de PPM (internos o externos)
vienen a ser el fundamento para mejorar, ya que estos proble ne. L te deben tener
accliones correctivas, incluso, preventivas.

La Documentacicn es generalmente especifica del cliente, a menos gue el cliente apruebe un
formato interno, es decir, los datos deben provenir del cliente, y generalmente es el QS5-9000 con
todos sus documentos de soporte (Manuales de PPAP, FMEA SPC, APQP, etc.)

Deben cumplirse los requerimientos del cliente (Toda la documentacion APQP).

Si la documentacion no esrd en /a ultima revision de Ingenieria, se requiere un plon y acciones
evidentes (incluyendo cambios en /los ‘cados y asegurando que sea el cambio implementado)
para levar /la documentacidn y los dispositivos de trabajo/dispositivos de verificacidn hacia la
ultima revision. Registros de entrenamiento para APRQP y PPAP (o especifico del cliente) métodos
e induccidn son requeridos. £/ entr ‘ento de /los ‘ados de piso es critico para el Exito de un
cambio de Ingenieria.

> Se han actualizado, mantenido y estdn disponibles las Instrucciones de Trabajo,
identificando operaciones claves y caracteristicas criticas y significativas, ademds éstas
son entendidas por el personal.

Tal y como lo requiere el elemento 4.9.1 del QS9000 (Instrucciones para el operador), estas
instrucciones deben de obtenerse desde las listas en el APQP y el Control Plan, Estas
instrucciones pueden tomar la forma de hojas de proceso, instrucciones de inspeccién y prueba,
procedimientos de prueba, hojas de operacién estdndar, u otros.

Como minimo estas instrucciones de trabajo deben contener:

e Nombre de la operacién vs. el nimero clave del diagrama de flujo del proceso
Nombre de la parte y nimero de parte o familia de partes
Fecha/nivel de ingenieria actual
Herramientas requeridas gages y otro equipamiento
Identificacién del material e instrucciones para disposicién
Requerimientos de CEP (Control Estadistico del Proceso)

Instrucciones de inspeccién y prueba

Plan de reaccidn ~
Fecha de revisién y aprobaciones

Ayudas visuales R

Cuestiones de ingenieria relevantes y estdndares de manufactura

Intervaleos de cambio de herramienta e instrucciones para la puesta a punto
Caracteristicas especiales designadas por el cliente o por el proveedor

Las caracteristicas claves del producto y del proceso deben estar claramente escritas y
comunicadas ya que éstas son el sello de un proceso exitoso. Los asociades que aprenden y
entienden las caracteristicas clave estdn mejor preparados para valorar los problemas y tomar
decisiones que tanto al cliente coma a la operacidn los protejan contra el producto no conforme.
Verificacidn de campe: Las Caracteristicas especiales deben listarse y las caracteristicas del
producto deben ajustarse a las caracreristicas del proceso que influyen en e/ desemperio del
producto. Las caracteristicas deben estar disporibles en e/ drea de rrabgjo. Revisar que &stas
sean entendidas tanto por los asociados como por el supervisor de piso. Revisar que estas sear
entendidas por las diferentes disciplinas (ingenieria, calidad, operaciones, administracion de
proyectos, pruebas, erc.).

L
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~ Cuando la habilidad de! proceso para caracteristicas criticas del proceso es de Cpk <«
1.33 se cuenta con una desviacién autorizada por el cliente o por ia alta direccién.
En olgunos casos, los clientes aprueban desviaciones. La administracién debe ser clara en el
entendimiento de la capacidad del producto y demostrar ese conocimiento,
Verificacidn de_ Campo: Las Caracteristicas especiales deben estar listadas (posiblemente
colocadas en /a celda) y las caracteristicas del producto deben ajustarse a las caracteristicas del
proceso que influyen en el desemperic del producto. Cualquier producto gue tiene un Cpk< 1.33
e de una de ‘acion aprob. , verificar que tal documenracion existe.

req

~ Se ha implantado en cada drea de trabajo un procedimiento para aprobacién de primera
pieza de produccién para el cliente (PPAP) y cada inicio de produccién.

Aseglrese de que exista un procedimiento para la aprobacidn de la primera pieza y que este
trabajo es completado. Este es un proceso con 2 etapas, la primera es el cumplimiento para el
cliente la primera vez que se produce el producto a través de la documentacidn PPAP, la segunda
es en cada dia de produccidn, cuando la premisa fundamental es hacer las cosas bien y siempre, es
decir, el responsable de obtener un producto con calidad gl inicio de las labores es manufactura,
las demds es responsabilidad del personal operario. Si es posible hacer.una pieza con calidad al
inicio es posible hacerla todo el turno.

Cada drea debe tener un espacio que tenga las aprobaciones de primera pieza que permita un
fécil acceso y revisién. La primera pieza conforme debe, estar presente durante el lote de
produccién e integrarse al lote como la ditima pieza (cuando sea factible).

Bronce

~ EI| personal involucrado en el pr de certifi i6n ha recibido entr i bdsico en

PPAP APQP y AMEF.

Este entrenamiento debe ser para los asociados que estdn mas invelucrados con la

certificacién del proceso. El entrenamiento debe enfocarse en las herromientas que apoyan los
procesos de aprobacién de la produccién por parte de los clientes y los pasos especificos
necesarios para la Certificacién del Proceso.
Verificacion de campo: L os registros de entcenamiento para cada empleado, mostrando asistencia
o los e de entr iento. Tamb .:\, una de tracion de aplicacion de /as herramientas
(AMEF, diagrarmas de flujo, plones de control, conexion de la direccion de los planos o dibujos con
e/ producto final, etc.)

- Reduccién del 25% en los 5 mds altos NPR” s en el AMEF de proceso.

El proceso de pensamiento que se obtiene al hacer un AMEF formal, debe estar dirigido a
resolver los 5 problemas mds impactantes y frecuentes de los procesos y al implementar
efectivemznte las acciones correctivas es necesario volver a obtener los NPR para comprobar el
avance
Verificacion de Campo: revisar los doci o5 que respaldan lo anterior (forma de AMEF)
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- E pr de Certifi ién prioritiza a los 5 pr con V4 indi de PPM’s o |
problemas de costos.[Nivel Planta).

Los procesos seleccionados para la certificacién son derivados tanto del desempedio interno de
PPM (Caidas) o de acciones externas PPM. La prioridad de los procesos seleccionados para
acciones debe incluir consideracién de restricciones en el proceso. Las octividades de
prioritizacién deben basarse en equipos funcionales cruzados y deben incluir planes de accidn
claros para mejorar los procesos (Andlisis de la Causa Raiz, Clinicas de Calidad).

Verificacion de Campo: Es importante una descripcion clara del proble ¥ evide @ de apoyo de
lo gue estuvo mal Es importante wuna valoracion de riesgo constantemente actualizada (AMEF) o
una revision funcional cruzada del andlisis de riesgo actual. Debe aplicarse rambién, un diagrama
de espina de pescado (o herramienta similar de andlisis de causa raiz). Deben incluirse planes de
accidn y planes de plazos con meras reducidas y objerivos finales por e, Jecurar Busque las minutas
de las juntas y la direccion administrativa para trabajor en los 5 princip probl - didl
gue los problemas son resuveltos y las acciones de PPM también, deben revisarse la //sra de los 5
principales PPM y volverse a revisar y manteneria actualizada. Siempre debe existir como minimo
cinco procesos identsficados como candidaros para la certificacion.

~ Se ha desplegado el status del avance del proceso de certificacién para el drea de
trabajo para los 5 procesos con mayor indice de PPM”s o problemas de costo.

* Nimero Total de dreas definidas

= Nimero de dreas bajo revisién

* Ndmero de dreas bajo control.

* Nimero de dreas certificados.

Cuando se empieza a trabajar con la Certificacién del Proceso, el primer paso es determinar
cuantos procesos estdn involucrados. Este nimero debe ser consistente con la matriz del proceso
de Clinicas de Calidad: debe ser también un documento vivo (dependiendo de los mejoramientos en
el procesc). Cualquier proceso que tenga un estudio y se hayan iniciado las acciones es considerado
bajo revisidn. Un proceso bajo control es en el que las causas asignadas se hon removido y el
proceso esta produciendo partes de acuerdo a los requerimientos, perc no se han alcanzado las
metas anuales de Cpk o DPM. Un proceso certificado tiene todas las causas asignadas removidas,
el proceso estd produciendo partes de acuerdo a los requerimientos, las metas Divisionales Cpk o
DPM se estdn logrando y se ha aprobado un plan de control y estd en el drea de trabojo.
Verificacidon de Campo: Una hojo de rraba_/a r:ambmado y wvn diagrama de flujo del proceso son
herramentas utilizadas para identificar Las c de variacion, (la
capacidad inherente del proceso) debe rambién enrenderse La identificacion de /o causa comun se
vincula directamente para obtener /a oprobaocion cliente o de la administracidn para los procesos
que tienen capacidad marginal y pueden requerir mejoramientos de caprtal para remediarifos. La
hoja de estado de lo certificacion de Procesos debe ser colocada en un przarrcon de actividades
COMPASS. £/ mapa del estado actwal y el mapa del/ estado futuro son buenas herramienras para
| aplicarse para mejorar un proceso.
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> Estudios de P dod en los equipos, herr i as y equipo de insp ibn en los 5|
pr con Y indi de PPM’s o con problemas de costo se han llevado acabo i
* Se han desarrollado pl de ién para al un Cpk de 1.67
* Se han impl tado dichos pl

* Se estdn monitoreando

Accesando y estableciendo una capacidad conocida del equipo (prensas, extrusoras, equipe de
ensamble, etc.), herromientas (moldes, troqueles, tijeras, conectores, soldadoras, etc.) y
medidores (mesas de verificacién, balanzas, hornos, verniers etc.) apoyan directamente en
proceso de certificacién. Se necesita un claro entendimiento de cédmo influye la capacidad a los
PPM, al tiempo de ciclo, y al flujo.

El andlisis de capacidad de la mdquina es ejecutada para determinar las causas comunes de
variacién en la mdquina. Esto es utilizado para determinar la habilidad del proceso (mano de obra,
mdquinas, materiales y métodos) para producir un producto que consistentemente cumpla las
especificaciones del disefo y su criterio. La cepacidad de las herramientas debe ser entendida
para permitir una identificacién apropiada de las causas comunes o causas asignadas. La
reproducibilidad del equipo de medicién y los estudios de repetibilided (metodologia) y su
entendimiento aseguran que los errores del equipo de medicidn/errores humanos pueden
resolverse o evitarse.

Yerificacion de campo: Revisar los registros CEP de cada procesos/equipo y minimamente el plan
candelarizado para lograr el Cpk de 1.67 debe contener fechas de inicio muy cercanas a la revision
de este punto. Un método para monitorear el desemperio debe estar establecido.

- Se cuenta con andlisis del costo de calidad como linea de base [Nivel Planta]

El andlisis de los Costos de Calidad es una herramientae administrativa que permite planificar y
orientar los programas de calidad con el objeto de mejorar el nivel de ésta o reducir sus costos.
El Costo de la Calidad se basa en 4 aspectos

1. Prevencidn

2. Evaluacién

3. Fallas internas

4. Fallas externas

Los gastos de prevencién y de evaluacién representan las inversiones de la empresa en
términos de lo realizacién de un producto que satisfaga las necesidades del consumidor. Los
costos de los fracasos internos y externos representan las pérdidas financieras de la empresa
debidas a errores en lo realizacién de un producto que no satisface los necesidedes del
consumidor. Es conveniente el hacer un procedimiento implantado y difundido de la obtencién y
utilizacién de los datos de los Costos de Calidad, para que éstos se obtengan continuamente a
intervalos definidos
Verificacion de Campo: Revisar la documentacion de soporte de dicho andlisis a nivel de toda fa
planta
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Plata

> El 50% del personal del drea de trabajo bajo pr de certifi ién ha recibid
entrenamiento bdsico en PPAP/APQP.

Este entrenamiento debe ser para los asociados que estdn mas involucrados con la

certificacién del proceso. El entrenamiento debe enfocarse en las herramientas que apoyan los
procesos de aprobacién de la produccién por parte de los clientes y los pasos especificos
necesarios para la Certificacién del Proceso.
I/er/r‘/cacmn de campo: Los re_qlsrras de entrenamiento para cada empleado, mostrando asistencia
a las de entr ro. Tambi€n, una demostracion de aplicacion de /las herramientas
(AMEF, diagramas de flyjo. planes de control. conexion de la direccidn de los plarnos o dibujos con
e/ producto final, etc.)

» Reduccién en 50%-en los 5 mds altos NPR’s en el AMEF de proceso.

El proceso de pensamienfo que se obtiene al hacer un AMEF formal, debe estar dirigido a
resolver los 5 problemas mds impactantes y frecuentes de los procesos y al implementar
efectivamente las acciones correctivas es necesario volver a obtener los NPR para comprobar el
avance del 50%

Verificacion de Campo: revisar los doc 1tos que respaldan /o anterior (forma de AMEF)

~ Se han eliminado o reducido en 50% los 5 procesos con mayor indice de PPM“s o con
problemas de costo.

Los procesos seleccionados para la certificacién y prioritizados en el nivel bronce son
derivados del desempefio de PPM (Caidas) internos y externos. Deben haber planes de accién para
atacar estos 5 principales dreas de oportunidad. En este nivel se pide que al menos se hayan
reducido el 50% los indices de PPM’'s de estas 5 principales causas de.

Verificacidon de campo:. A medida gque /os problemas son resueltos y las acciones de PPM rambién,
deben revisarse la lista de los 5 principales PPM y volverse a revisar y mantenerifo acrtualizada.
Estas deben reflejor la mejora del al menos e/ 50%

»~ Todos los procesos en el drea de trabajo tienen un Cpk > 1.33

Las acciones van encaminadas a tener todos los procesos de la empresa bajo control con al
menos, lo ininimo que pide actualmente la industria automotor, es decir indices Cpk mayores a 1.33.
Aunque esto parezca dificil de lograr, debemos estar concientes que el futuro préximo es que las
armadoras requieran indices mds agresivos como un seis sigma
Verificacion de Campo:. Revisar los registros de CEP gue demuestren lo anterior, asi como evaluar
Ffisicamente la manera de tomar los daros constatando gue no se estdn trucando fos datos.

> Mantener estudios de P dad de equipos. herr i 14 Quip de insp i4
Cumplen con un Cpk>1.67
El equipamiento o herramental de la empresa es al final lo que hace el trabajo que agrega valor,
los operarios dnicamente mueven, manejan o suministran la materia prima a dicho equipo, por lo
tanto, es una premisa que €ste cuente con una capacidad segura pora realizar lo que al final paga
el cliente y por lo que se mantiene la empresa como negocio rentable. En una empresa de clase
mundicl es mds dificil (casi imposible) obtener productos malos que buenos.
Ver:ficacion de campo:. A dida que los proble son resueltos y las acciones de PPM también,
deben revisarse /o lista de los 5 principales PPM y volverse a revisar y mantenerila actualizada.
Estas deben reflejor la mejora del al menos el 50%.
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> Los costos de lidad se han reducido en 25% sobre la linea de base considerada [Nive!

Bronce]

Esto debe lograrse en los 4 aspectos de los costos de calidad y no tnicamente uno de ellos.
Para el nivel plata de toda la empresa debe ser fdcilmente alcanzable este 25% ya que la mejora
obtenida no es sdlo resultado de las acciones de éste médulo en especial, sino de la suma de todos,
Verificacion de Campo:. Revision de /os reportes que permitan analizar el peso relativo de cada
categoria y sus tenderncias.

Oro

> El 75% del personal del drea de trabajo bajo prcceso de certificacién han recibido
entrenamiento bdsico en PPAP/APQP.

Es importante que la mayoria de las personas conozcen las herramientas propias del
departamento de calidad y no depender de personas “expertas” en el tema, es muy peligroso
hacerse dependientes de una persona o un grupo. Este entrenamiento debe ser para los asociados
que estdn mas involucrados con la certificacién del proceso. El entrenamiento debe enfocarse en
las herramientas que apoyan los procesos de aprobacidn de la produccidn por parte de los clientes
y los pasos especificos necesarios para la Certificacién del Proceso.

Verificacion de Campo: Los registros de entrenamsento para cada empleado, mostrando asistencia
a los i de entr to. También, una tracion de aplicacion de las herrarmientas

(AMEF, diagramas de flujo. planes de control, conexion de la direccion de los planos o dibyjos con
el producto final, etc.)

- Reduccién en 75% en los 5 mds altos NPR" s en €l AMEF de proceso.

Los AMEF de proceso son un reflejo fiel de lo que tenemos en nuestras lineas de produccién,
por lo tanto, una vez localizadas las dreas con mayor problema es deber de todos, principalmente
de ingenieria de manufactura el proponer y realizar los cambios que permitan la reduccién en la
ocurrencia y severidad de la falla, y en la capacidad de deteccidn del defecto
Verificacion de Campo: revisar los documentos que respaldan /o anterior (forma de AMEF)

> Todos los procesos con Cpk>1.67 se mantienen libre de defectos en sus gréficas por
atributos.
Las gréficas CEP por otributos son:
P.- que muestran las variaciones del porcentaje defectuoso del producto y el porcentaje
defectuoso promedio del proceso o para lotes variables es el cociente entre el total de piezas
defectuosas encontradas y el total de piezas inspeccionadas
C.- cuando los productos son complejos y regularmente presentan varios defectos (ej automdviles)
y resulta de dividir el nimero total de defectos de todas las unidades entre el nimero de
unidades
U.- cuando la inspeccién es 100% por lo que se usa para controlar el nimero de defectos por
unidad, o sea el total de defectos entre el total de unidades inspecci das o producidas
Cualquier gréfica que se utilice debe tener un Cpk mayor al 1.67
Verificacion de Campo:. Revisar los registros de CEP que demuestren /o anterior, asi como evalucr
fisicamente la manera de tomar /os datos constatando que no se estdn trucando los datos.
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> Los estudios de RAR de los equipos de Inspeccién y prueba <10% (Equipo entre 10% y
20% cuentan con la aprobacién del cliente o la alta direccién).

Los estudios de reproducibilidad y repetibilidad deben realizarse en todos y cada uno de los
instrumentos de medicién que se utilizan en caracteristicas criticas y relevantes del proceso de
manufactura y los resultados de dichos estudios, necesariamente deben ser menores del 10% de
error

Verificacidn de campo:. Revisar los registros de los estudios RAR que demuestren /o anterior. o
evidericia de que fos resultados que no cumplen, cuentan con una aprobacion de parte del cliente o
en su defecto, de la alta gerencia

> La calibracién del equipo de medicién se lleva a cabo al 100%

Este es un requisito del QS-9000 el cual indica que todo equipo de medicién inspeccidén y prueba
debe de ser calibrado a intervalos regulares para demostrar la conformidad del producto con los
requerimientos especificados.

Verificacidn de Campo:. Revisar los registros de calibracion de una muestra representativa de
equipos de medicion y que se hayan hecho a través de eguipo certificado.

> La capacidad de la maquinaria del 100% de las maquinas clasificadas como A & B cuenta
con una tolerancia menor del 25% de la establecida para el producto.

La maquinaria clave, es decir la que cualquier paro de éstas significa parar gran parte del resto de

la planta, debe dar productos con el minimo de variabilidad, por lo que su tolerancia debe ser mds

estricta que el resto. Si las tolerancias de éstas mdquinas no esté definida, deberd ser del 25%

Verificacion de Campo:. Revisar los registros de la capacidad de la quinaria A y 8

>~ Existe un plan de r p para equipo con toler i por i del 25% de las
establecidas para el producto.

Las mdquinas que por su antigiiedad no den una capacidad aceptable, tendrd que ser reemplazada

con un estudio previo de costo-beneficio

Verificacion de Campo:. Revisar los estudios de costo-beneficio de dichas mdguinas con un plan a

mediano plazo para la sustitucion d ajuste.

=~ Se documentan y registran las dici bi ) que pued afectar la exactitud
de los equipos. ™

Le exactitud de un instrumento indica la™desviacién de la lectura respecto de una entrada

conocida. Es comin expresar la exactitud como un porcentaje de la lectura de una escala

completa. Ej: un voltmetro con la escala completa de 100 V con una exactitud del +/- 1% es exacto

dentro de +/- 1 Volt a plena escala del voltmetro.

Las condiciones ambientales tales como la temperatura o la humedad pueden afectar la exactitud

de los instrumentos y por lo tanto deben tener condiciones controladas y si no lo fueran, deben de

registrarse las condiciones en las que son tomados las lecturas.

Verificacidon de campo: Revisar los registros de humedad y temperatura en cado reporte de

medicion o las histdricas si los aparatos de medicidn de las condiciones ambientales son en forma

continua.

~ Se llevan a cabo estudios de capacidad/confiabilidad para el equipo en categoria A del
drea de trabajo.
El equipo considerado como el mds importante, o sea, el equipo que en caso de alguna falla pararia
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la planta, debe ser sujeto de atencién especial sobre todo debe estar perfectamente definida su
capacidad mdxima de produccién sin que se vea afectada su confiabilidad de producir productos
de calidad. Cualquier cargs de trabajo que rebase esta capacidad puede ocasionar una falla por
sobreproduccién en el equipo o demérito en la calidad del producto. Esta capacidad debe ser
respetada y estar claramente conocida por el personal operario o responsable del equipo. En caso
de necesidad extraordinaria de aumentar dicha capacidad, debe ser aprobada y conocida por la
alta direccién de la planta

Verificacion de campo: Revisar e/ dato de mdxima capacidad de alg de los egqup
identificadlos como A, debe estar wvisible en alguna parte del equipo y debe ser conocido por el
personal operario, el cual debe conocer el impacto negativo en caso de aumentar dicha capacidad.

» Los costos de calidad se han reducido en 50% sobre la linea de base considerada [Nivel

Planta)

Esto debe lograrse en los 4 aspectos de los costos de calidad y no dnicamente unc de ellos.
Para el nive! oro de toda la empresa debe ser fdcilmente alcanzable este 50% ya que la mejora
obtenida no es sélo resultado de las acciones de éste mdédulo en especial, sino de la suma de todos.
Verificacion de campo:. Revisidn de /los reportes que permitan analizar el peso relativo de cada
categoria y sus tendencias favorables.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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6.9 Materiales

Calificacién . X

~ Se ha desarrollado un diagrama actual que define el flujo de material y su informacién a |
lo largo de la planta.

Dibuje Mapas del! Estado Actual para todas las partes principales producidas por la planta
utilizando Mapas de Flujos de Valor. La intencién es tener un panorama lo mds amplio posible para
analizar las posibles fallas que se tengan.

Verificacion de Campo:. Revisar el mapa y el andlisis gue se hizo del estado actual del flujo de los
matreriales.

> Se ha desarrolladeo un diagrama del flujo enfocado en un sistema de “jalar”

Utilizando el Mapa de Flujos de Valor, debe crearse el mapa del Estado Futuro basado en ias
operaciones de la planta para trabajar en un sistema kanban o de jalar. Este mapa debe ser lo mds
completo y deben pensarse en todos los aspectos para que al presentarlo con el grupo gerencial,
éstos lo "compren”.

Verificacion de Campo: Revision del/ mapa del estado futuro enfocado en un sistema de jalar el
material

» La materia prima es organizada en los al para facilitar PEPS (FIFO)

Primeras entradas, primeras salidas para facilitar el uso de producto mds viejo primero. Es
conveniente que exista un procedimiento para que este punto se cumpla siempre y para que estén
definidas todas las responsabilidades para que esto se lleve a cabo. Dispositivos tales como tiineles
de gravedad o un sistema de colores pueden ayudar a respetar las PEPS. .
Verificacion de Campo:. Revision del sistema que asegure que los materiales que arriben primero
sean los que se consurman primero por medio de una auditoria fisica.

~ Todo el material aimacenado y estibado se tra d o te ectiquetado e
identificado.

Todas los recipientes de las partes. repisas, estantes y todos los otros lugares de almacenaje
estdn plenamente marcados con toda la informacidn relevante de las partes. Este es un requisito del
QS9000 (4.8 Identificacién del producto y trazabilidad) el cual requiere que se deben tener
procedimientos documentados para la identificacién del producto a través de adecuados medios
desde la recepcién y durante todas las etapas de produccién, entrega e instalacién. Respecto a la
trazabilidad, se requiere que se establezcan y se montengan procedimientos documentados para la
identificacién unica del producto individual o lotes; esta identificacién debe ser registrada.
Verificacion_de campo: Revisar la existencia y el contenido de dichos procedimientos asi como
realizor una auditoria fisica de la identificacion del producto.

. Bronce
~ Calcular el nimero de sefiales de “jalar” para todos los materiales.

Vea el médulo de materiales para calcular. Esto debe hacerse utilizando una hoja de cdliculo y
debe incluir cada material utilizado en la planta.
Verificacion de Campo:. Revision de los reportes que permitan establecer el nimero de ftarjetas
kanban por cada material gue se utilice para producir producto terminado y que serdn utilizados en
el futuro cuando el sistema de movimiento de materiales se rija por el kanban
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> Tableros de Control Visual para tarjetas de Kanb estdn disp tos en la planta.

Los tableros de Kanban son usados para retener las sefiales de jalar hasta que los productos
correctos arriben e indiquen las partes de entrada. La informacién bdsice del funcionamiento de
estos tableros deben ser difundidos al personal que los operard,

Verificacion de campo: Revisar la existencia de dichos tableros y preguntar a lo gente que /o:‘
rmanejard si conwcen el funcionamiento bdsico Je €stos.

> Se han desarroliado colores y di de las sefales de “jalar”

Diferentes colores indican diferentes dreas de la planta para el uso de las partes. Todos los
materiales utilizados en una linea especifica o drea deben tener el mismo color. El diserio de las
sefiales de jalar debe incluir toda la informacién relevante tales como cantidades en el empaque
estdndar, el nimero de parte o catdlogo, color y cualquier otra informacién aplicable. Ver el médulo
de materiales para mayor referencia.

Verificacidn de Campo: Revision del diserio de las tarjetas y verificar que éstas conterigan rode la
informacion arriba mencionada.

»~ Se ha desarrollado un sistema para calificar a los proveedores.

Debe ser desarrollade un sistema para monitorear proveedores para medir su desempefio en
cuanto a las entregas, incluyendo proveedores de transportacién. Debemos pedirles que establezcan
sistemas para sostener el 100% de entregas de embarques a tiempo para cumplir con la produccién
de nosotros. Si el 100% de las entregas a tiempo no se cumple, el proveedor debe de implementar
una accidén correctiva para mejorar su desempefio incluyendo una notificacién del problema de la
entrega.

Verificacion de Campo:. Revisidn de los registros gue soporten que las entregas de los proveedores
es el 100% de la veces a tiempo y s/ no es asi, debe de haber evidencia objetiva de que se estdn

hacrendo acciones correctivas.

~ El programa de materiales es coordinado en conjunte con los proveedores y transportistas.
Los transportistas deben ser usados como un recurso y programados en la medida que la planta
requiere de envios. Las ventanas de tiempos tienen que ser establecidos asi la planta sabe cuando
puede esperar materiales especificos. Es recomendable en este nivel el planear un sistema
electrénico de comunicacién donde se reciban los planes de produccién y los programas de
embarques para que los principales proveedores tengan un panorama en tiempo real de sus
necesidades de produccién todo lo anterior es con el fin de reducir los niveles de inventario tanto
de nosotros como de nuestros principales proveedores.
Verificacidn de Campo:. Revisar /a manera de tanto /os transportistas como los proveedores fueron
tomados en cuenta en cuanto a la pk ion del to de materiales. Preguntar si se tiene
clare lo gque se pretende en el corto plazo en cuanto a los sistemas de comp ion ne oS para
la comurncacion electrdnica de /as ne ‘dades de prod. ‘on.

en la correcta aplicacién y uso del sistema

>~ ElI 50% del personal ha r

de “jalar”
Toda la planta necesitard entender el sistema de jalar para un uso efectivo. En el nivel Bronce,

empezamos a avanzar teniendo la mitad de nuestra poblacién entrenade en lo concerniente al
sistema de jalar, obviamente en esta mitad estd incluido todo el departamento de materiales. El
entrenamiento debe ser ejecutado por el equipo que estd desarrollando e implementando el sistema
de jclar. El sistema funcionard carrectamente si todos los departamentos cooperan.
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Verificacion doe campo: Revisar los registros de capacitacion y seleccionar una ruestra
representativa de personas para preguntarle los fundamentos del sistema kanban.

» Existe un procedimiento para coordinar cambios de marerial y productos.

La planta debe tener un método especifico para comunicar cambios en los materiales asi como
cambios en los productos., Esto puede hacerse de muchas maneras. La clave es asegurarse de que
todos los asociados recibirdn notificacidn de cualquier cambio en la produccién. Muchos problemas
se generan por la falta de informacidn de los cambios en los productos sean generados por el
cliente o por nosotros por un VEVA o reduccién de costos de produccidn o simplemente una mejora.
Al no existir una buena comunicacién se pueden generan obscletos o materiales faltantes
Verificacion de campo: Revision de /a existencia de dicho procedimiento y comprobar su
efectividad

» Estd esreblecido un pr dimiento para capacitar al personal de nuevo ingreso acerca del
sistema de “jalar”.

A medida que es contratado un nuevo empleado, debe ser entrenado en el sistema de jalar. Esto
debe ocurrir antes de que empiece en la produccién actual. Es esencial que todos los empleados
entiendan y obedezcan el sistema de jalar para que el sistema sea efectivo. Es recomendable
preparar material diddctico (maquetas, dibujos) para un mejor entendimiento del sistema kanban
Verificacion de campo:. Revision del procedimiento o gue esta actividad sea parte de /a capacitacion
gue se da durante la induccion.

Plata
~ Ventanas para tiempos de entrega estdn siendo utilizadas para los transportistas.

La ventana de tiempos que fueron desarrollados en el nivel Bronce deben ser implementados
ahora en el nivel de Plata. Los surtidores de material y todos los asociados afectados deben saber a
que hora arribaran los materiales, obviamente deben manejarse tolerancias pero estas deben ser lo
mds cerradas posible.

Verificacion de Campo:. Revisar que el personal de materiales tenga esta informacidn en piso y que
periddicamente se estén actuvalizando.

» Se han desarrollado e i tado evaluaciones de los flujos criticos.
Deben ser consideradas como un flujo critico aquellos materiales que tengan algin potencial
problema de abastecimiento ya sea del proveedor hacia nosotros o entre nuestras propias dreas
y deben ser evaluados para elaborar un plan de accidn para corregir cualquier deficiencia ya que
pondria en peligro el cumplimiento con nuestros clientes

Verificacidon de Campo:. Revisidn de las evaluaciones hechas a los flujos criticos de materiales y el

cumplimiento de los planes de accion derivados de dichas evaluaciones

» El 75% del personal ha recibido entr iento en la correcta aplicacién y uso del sistema
de “jalar” N
El 75% del personal debe entender el sistema de jalar. Esto serd evidente a través del uso
apropiado del sistema. Todos los departamentos de la planta participa directa o indirectamente en
el correcto funcionamiento del nuevo sistema de materiales.
] Verificacion de Campo:. Revisar los registros de capacitacion.
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> La calificacién de d o de pr dores y fronspon-svas es realizad ] .:l
por el departamento de materiales y do a sus instal
Debe monitorearse el desempefio de los proveedores. Esto serd parre del sistema de valoracién |
de proveedores. La idea es asegurarse de que todos los proveedores (incluyendo transportistas) se
mantengan en consideracién para entregar. Esto debe revisarse mensualmente por el Departamento
de Materiales para asegurar un mejoramiento rdpido de cualquier problema. Estos son revisados
para ajustar rdpidamente cualquier problema que este empezando a emerger en la cadena del
proveedor.
Verificacion de campo: Revisicn de los registros de calificacion de /os proveedores y ver gué
accrones se estdn tomando para corregir a los que obtuvieron menos calificacion.

» Se ha desarroilado un plan para implementar el sistema de “jalar” con todos los
proveedores.

Nuestros clientes estdn buscando una mds rdpida Orden-Entrega a través de la cadena de
proveedores. Debemos ayudar e nuestros proveedores que sean confiables y esbeltos. Debe
desarrollarse un plan para apoyar a los proveedores con su flujo de material. Esto debe incluir
proveedores especificos, personal de la misma planta, métodos para implementar el sistema de jalar
tales como las sesiones de COMPASS. Es conveniente empezar con proveedores que se encuentren
a distancias cerconas a nuestra empresa y ya en este nivel implantar el sistema con uno de ellos.
Verificacion de Compo:. Revision de la identificacion de los proveedores que se frabajard primero y
revisar el plan que se seguird en general con rodos los proveedores y en particulor con el primero de
ellos.

Oro

» 100% del material es movido a través del sistema de “jalar”.
Todos los materiales son ordenados a través de un sistema de jalar donde sea aplicable.
Ver:ficacion de Campo.. Auditar a los materiales parc verificar el seguimiento que se les da..

»~ Se ha implementado el flujo de una pieza en todos los procesos de manufactura.

Este punto se vio mas claramente en el modulo de JIT, pero bdsicamente se trata de que no
existan “montones” o pequefios lotes dentro de las lineas de produccién, mds que una técnica de
manufactura es una nueva actitud que deben tener los trabajadores de produccién.

Verificacion de Campo:. Inspeccion fisica en las lineas de produccion verificando gque no haya WIP a
excepcion de que exista alguna justificacion comprobable.

~ E1 100% del personai ha recibido entr iento en la correcta aplicacién y uso del sistema
de “jalar”

Todos los trabajadores dentro de la empresa deberdn conocer la importancia del movimiento de
los materiales y comprenderdn que son los materiales lo que mds dinero cuesta para producir los
preductos que se venden, por lo que todos le dardn su justa importancia, desde el cuidado que deben
tener los materiacles en su manejo interno hasta advertir alguna mala operacién dentro del sistema
de jalar.

Verificacion de Campo:. Revision de /os registros de capacitacion,
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» Se ha implementado el sistema de “jalar” a lo largo de la cadena de proveedores donde
sea factible
Utilizando el plan que fue desarrollado en el nivel de Plata, empiece a desplegar y asistir a los
proveedores con el sistema de jalar. Para mantener el nivel de Oro, la planta debe continuar
mejorando a los proveedores con los que trata. Debe haber un estudio de factibilidad que
compruebe que habrd algunos proveedores con los que no sea redituable, viable o factible el
establecer el sistema de jalar.
Verificacion de Campo:. Revisar los regrstros en el deparramento de materiales donde se compruebe
la existencia de un sistema kanbarn con los proveedores.

» El Inventario mantenido es el necesario en Proceso més el requerimiento diario.

Los niveles de inventario de materia prima deben reducirse hasta tener solo el que se requerird
para el siguiente dia. Obviamente este es un trabajo arduo con los proveedores e internomente se
habrdn quitade todos los factores negativos que nos hacen "acolchonarnos” por medio de un alto
inventario. Este es el nivel oro el cual significa que se estd al nivel de los mejores es su tipo. Las
dreas de almacenamiento serdn minimas asi como el costo que involucra la administracién y el
manejo de los materiales.

Verificacion de compo: Revisar los registros del departamento de materiales que soporton el dato
de vueltas de inventario.

~ Se han reducido las tarjetas de Kanban

Cuando el sistema es originalmente implementado, el nimero de tarjetas debe ser mayor a las
necesarias. Una vez que el sistema ha iniciado a operar, el nimero puede reducirse. No hay una
cantidad predeterminada, sin embarge, la rotacién del inventario reflejaré los cambios a las
tarjetas. Este es un punto que estd intimamente ligado al punto anterior.

Ver:ificacidn de Campo:. Revisar el porcentaje de disminucidn del nimero de tarjeras kanban desde
e/ mvel bronce hasta ese momento.
> Se han desarrollado con dores retornables.

Todos los materiales de entrada deben ser almacenados en contenedores retornables. €l
objetivo es evitar el pago de cartdn y otros materiales que se tiran. Debe negociarse con los
proveedores acerca de la ventajas de compartir el costo de esta modificacidn.

Verificacidn de Campo:. Revision fisica en las dreas de almacenamiento.
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6.10 Justo a Tiempo

Calificacién

> Se han identificado todas las oper qQue actual te requieren inventario en proceso
en el érea de trabajo.

Enliste todos los lotes de procesos de trabajos en las sesiones Compass. Esta informacidén debe
mantenerse en un archivo y lista para evaluarse una vez que la planta este lista para proceder con el
siguiente nivel. Pueden basarse en los diagramas de flujo hechos por el departamento de ingenieria
de maonufactura.

Verificocion de Campo:. Revision de los registros de cada estacion de trabajo.

> Se haon determinado los ciclos de trabajo para todos los pr y operaci del drea
de trabajo.

Documente los tiempos de ciclo del proceso para cada proceso y operacién en el piso de
produccién. Esta informacidn debe mantenerse en un archivo y lista para evaluaciones futuras una
vez que la planta este lista para proceder a los siguientes niveles. Deben utilizarse las hojas de
trabajo que se ven en el médulo de JIT
Verificacion de Campo:. Revision de los registros de la captura de trempos ciclo de cada operacidn.

~ Se ha identificado el trabajo que no agrega valor en el drea de trabajo.

Documente todos los trabajos que no agregan valor en el taller Compass. Esta informacidn debe
mantenerse en un archivo y lista para evaluaciones futuras una vez que la planta esta lista para
proceder a los siguientes niveles. Deben ser utilizadas las hojas de recoleccién de desperdicios.
Verificacidn de Campo:. Revisidn de los registros uno por cada drea operativa.

Bronce

~ Se ha reducido en 40% el inventario en proceso en el érea de trabajo.

Tome la informacién obtenida en el nivel de Criterio de Calificacién y reduzca los inventarios en

proceso en un 40%. Esta nueva informacién debe colocarse en el archivo junto con los
mejoramientos hechos para lograr la reduccién del 40%.
Verificacion de Cempo: Revisar flos registros del/ mvel calificacion donde dnicamente se
identificaron las dreas donde se encontraba inventario en proceso, después todas las mejoras
hechas deberdn ser documentadas y éstas deben haber reducido €l 40% del inventario previamente
derecrado.

-~ El 25% del personal ha recibido entr iento bdsico en Tiempo Ciclo y Tiempo Takt.
E! entrenamiento bdsico puede hacerse en una reunién de 10 a 15 minutos, discutiendo:
1. Las definiciones de tiempo ciclo y tiempo takt.
2. Las relaciones y diferencias entre tiempo ciclo y tiempo takt.
Los registros de entrenamiento deben mantenerse en las cuales el 25% de los empleados en las
listas han participado en el entrenamiento bdsico. Es una meta a futuro reducir el tiempo ciclo para
que tienda a ser igual al tiempo takt.
Yerificacion de Campo:. Revision de /los registros que soporten el entrenamiento bdsico.
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>~ Se ha reducido en 10% el trabajo que no agrega valor.

Tome la informacién obtenida en el nivel de Calificacién y reduzca los trabajos que ne agregan
valor en un 10%. Estas nuevas informaciones deben colocarse en el archivo junto con los
mejoramientos hechos para lograr lo reduccién del 10%. Debe trabajarse en las hojas de
Verificacion de Campo:. Revision de los registros del nivel clasificacion y comprobar la disminucion
de /los trabajos que no agregan valor al producto (desperdicios).

> Existe al menos 1 tipo de control visual en el drea de trabajo que identifica cuando
existen problemas, quejas de clientes o problemas de calidad.

Debe existir un tipo de control visual en la celda de trabajo. Una celda de trabajo puede ser una
linea de preoduccidn, linea del producto, érea de trabajo, o departamento. La intencidén es tener a la
gente informada de lo que nos dice el cliente en cuanto a la calidad de nuestros productos.
Verificacidn de Campo: Revision fisica en los dreas de /o existencia del control visual que se tiene
en piso para informar de los problemas de calidad y que esté actualizado a dltima hora,

~ Se han identificado los cuelios de botella y los niveles de inventario éptimo en proceso.

Los problemas que restringen el flujo continuo del material y hacen que se acumule el material
en algin punto del proceso deben ser cuidadosamente encontrados y documentados. Después deben
hacerse planes con la intencién de reducirles o eliminarlos
Verificacidn de Campo:. Revision de los registros si es posible. fotos de los lugares detectados y la
documentacion que compruebe en gue contribuian a gue ro se tuviera un flujo continuo de uno a uno.,

Plata

~ Reducir en 75% las operaciones que requieren i rio en pr

Tome la informacién obtenida en el nivel de Calificacién y reduzea los YrabaJas en un 75%. Esta
nueva informacién debe ser colocada en el archivo junto con los mejoramientos realizados para
lograr una reduccién del 75%.
Verificacion de compo. Revisar las registros del nivel colifi 'on donde  dnic e se
identificaron /as dreas donde se encontraba inventario en proceso, despu€s todas los mejoras
hechas deberdn ser documentadas y éstas deben haber reducido el 752 del inventario previamente

derecrado.

bé&

~ E! 50% de! personal har ibido entr iento i en Tiempo Ciclo y Tiempo TAKT.
El entrenamiento bdsico puede realizarse en una reunién de 10 a 15 minutos discutiendo:
1. Las definiciones de ciclo'y tiempo takt.
2. Las relaciones y diferencias entre ciclo y tiempo takt.
Los registros de entrenamiento deben mantenerse en los cuales liste al 50% de todos los empleados
que hayan participado en el entrenamiento. Es una meta a futuro reducir el tiempo ciclo e igualarlo

al tiempo takt.
Verificacidn de Campo:.. Revisidn de /los registros de entrenamiento.

~ Se ha reducido en 20% el trabajo que no agrega valor.

Tome la informacién obtenida en el nivel de Calificacién y reduzeca los trabojos que no agregan
valor en un 20%. Esta nueva informacién debe colocarse en el archivo junto a los mejoramientos
realizados para lograr el 20% de la reduccién.
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Verificacidn de campo:. Revision de los registros del nivel clasificacion y comprobar la disminucion
de los trabgjos que no agregan valor al producto (desperdicios).
H

~ Existe al menos 2 tipos de control visual en el drea de trabajo que identifican cuando

existen problemas, quejas de clientes o problemas de calidad.

Deben existir dos tipos de control visual en la celda de trabajo. Una celda de trabajo puede ser |
una linea de produccidn, linea del producto, drea de trabajo o departamento.
Verificacion de campo:. Revision fisica en las dreas de la existencia de los controles visuales gue se
tiene en piso para informar de los problemos de calidad y que esté€ actualizado a vltima hora.

~ Se han impl tado pl de ién para reducir los llos de botella.

Se han definido tiempos y responsables para la eliminacién de los lugares donde continuamente
se presentan problemas e impiden un flujo continuo de las diferentes lineas de produccidn.
Verificacidn de campo:. Revision de /los registros y si es posible, fotos de los lugares detectados y
la documentacion gue compruebe gue contribuian a que no se tuviera un flujo continuo. |

Oro
- No existen operaciones que requieren inventario en proceso, salvo los contenedores
utilizados en Kanban.

No deben existir lotes de proceso en operaciones en el taller. Si existen lotes de procesos en
operaciones, el Facilitador de la planta, evaluard la operacién. Después de que esto se haya
realizado el facilitador anulard este articulo para el nivel de Oro solamente. Las dreas de
subensambles o de preparactén deben desaparecer integrdndolas en las lineas de produccién y
adaptdndose al ritmo de produccidn, es decir, serdn una operacién mds.

Verificacidn de campo:. Evaluacion fisica en las dreas de produccion.

| » El 75% del personal ha r ibido entr to bdsi en Tiempo Ciclo y Tiempo TAKT.
i €1 entrenamiento bdsico puede hacerse en una reunién de 10 a 15 minutos. Discutiendo:
1. las definiciones de ciclo y tiempo takt.
2. La relacién y diferencias entre ciclo y tiempo takt,
Los registros de entrenamiento deben mantenerse en los cuales enliste el 75% de todos los
empleados que participan en el entrenamiento avanzado.
Verificacion de campo:. Revision de los reg(srros de capacitacion.

~ Se ha reducido en 30% el trabajo que no agrega valor.

Tome la informacién obtenida en el nivel de Calificacidn y reduzca los trabajos que no agregan
valor en un 30%. Esta nueva informacién debe ser colocada en el archivo junto a los mejoramientos
realizades para lograr la reduccién del 30%.

Verificacidn de cCampo:. Revision de los registros del nivel clasificacion y comprobar la disminucion
de Jos trabgjos gue no agregan valor al producto (desperdicios).

'~ Existe al menos 4 tipos de control visual en el drea dc Yrobojo que identifican cuanco
, existen problemas, quejas de cli o probi de

! Deben existir cuatro tipos de control visual en la celda de trabajo. Una celda de trabajo puede
| ser una linea de produccién, linea de producto, drea de trabajo, o departamento.

Verificacion de Campo:. Revision fisica en las dreas de /a existencia de los controles visuales gue se
tiene en piso para informor de /os problemas de calidad y gque esté actualizado a ditima hora.
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6.11 Mantenimiento Productivo Total (MPT)
Calificacién i
Se sugiere utilizar un formato de una sola hoja para dar seguimiento a las acciones que usted |
necesite ejecutar en cada pieza de! equipo para todos los niveles de MPT. Se sugiere utilizar una |
hojo que tenga todas las etiquetas de latén o las etiquetas de activo listadas hacia abajo, del lado |
izquierdo de la hoja. En la parte de arriba, la primera columna debe estar el cédigo de la
categoria, limpieza inicial concluida, la existencia del programa de mantenimiento preventive, la
existencia del recorrido diario, el estudio de capacidad de la mdquina concluido, lista de partes de
refaccién generada, coleccién de datos de OEE. Esta forma le hard mds fdcil al Facilitador
entender los niveles actuales dentro del drea de trabajo y proporcionarle una revisidn mds fdcil.

> Se ha completado la clasificacién del equipo en A/B/C

Todo el equipo etiquetado utilizado por el departamento necesita estar enlistado y colocado
dentro de las categorias A, B, o C. Esto asegurard una apropiada prioritizacién de los servicios
para apoyar el funcionamiento adecuado del equipo de produccidn.
Categoria A: El equipo es tnico en su clase, no es fdcil de reemplazarlo, es de costo alto y si falla
éste pararaé una linea o la planta y causard retrasos mayores al cliente.
Categoria B: Si este equipo falla existe un reemplazo disponible o el trabajo puede ser cambiado
a otra maquina que ejecute la misma clase de procesamiento. Este no tiene efecto en la planta o no
causard retrasos al cliente.
Categoria C: Este equipo es de bajo costo, no es dificil de encontrar, generalmente se puede
comprar localmente, el costo serd por debajo de $2.500. No tiene efectos en la produccién o en
los resultados de la planta.
Verificacion de Campo: Revisar evidencia de gque todo el equipo esté en alguna categoria.
Revisar lao justificacidn pare el proceso de categorizacidn (formas de justificacion).

> El 50% del equipo clasificado como A tiene un programa de Mantenimiento Preventivo.

€l programa es visual y fdcil de entender por todas las partes. El Programa debe de ser
desplegado e incluya como minimo el mantenimiento preventivo (MP). El programa es considerado
un documento controlado, por lo tanto debe tener una fecha de efectividad, un nimero de
revisién, debe estar firmada por el jefe del drea de trabajo y el supervisor de mantenimiento, y
debe mantenerse por un afio. Puede incluir en el programa una cantidad estimada de horas para
concluir el MP, y después registrar las horas reales cuando el MP esté concluido. También incluya
cuando el MP esté programado y cuando esté terminado. (Las horas le ayudardn después a
determinar los requerimientos de mano de obra para mantenimiento y para nivelar las cargas de
sus trabajos).
Verificacion de compo: Verifigue que el programa esté colocado en el drea de trabajo y cubra un
ado. Verifique que la fecha actual de cumplimiento de MP esré indicada en e/ programa el
programa debe esrar actualizado.

» Se ha establecido una linea de base para el Mantenimiento Preventivo.

Es establecida una linea de base de cumplimiento para el programa de mantenimiento
preventivo del equipo. Esto puede hacerse solicitando ayuda del personal de mantenimiento e
ingenieria de planta para trabajar en este programa. La intencién es determinar la linea de tiempo
de su programa de mantenimiento preventivo. <¢Se cumple el MP exactamente en la fecha
programada o dentro de algunos dias o semanas "mds o menos” de la fecha programada?
Determincr la magnitud de los dias o semanas "mds o menos” es la razén de la linea de base.
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Verificacidn de Campo: E/ Eguipo /e fonado es ado con el procedimiento de
mantenimiente para verificar gue estos procedimientos se han lHevado a cabo en su totalidad.

Estos procedimientos deben llevarse a cabo en forma de tiempo.

~ Se ha establecido un sistema formal para el control del inventario de refacciones.

Debe instalarse a nivel planta un sistema de control de inventarios formal para las partes de
refaccién. Este sistema puede ser tanto de tipo mecdnico o electrdnico para controlar y registrar
el inventario de las piezas de refaccién. En algunos casos si hay mas de una planta en el drea que
corra el mismo equipo, ellos pueden juntar sus recursos y crear un sistema central de inventarios,
para partes de costo alto, esto reduce el costo del inventario a nivel planta.

Verificacidn de Campo: Debe hacerse la comparacion entre el equipo y el inventario para verificar
que un sistema control de inventarios formal estd establecido y estd trabajando.

> Se lieva a cabo una verificacién diaria del 50% del equipo clasificado como A/B.

Los recorridos diarios consisten de todas los puntos que un operador debe checar antes de
funcionar su mdquina o herramienta todos los dias, Las acciones tipicas incluyen revisar los niveles
de flujo, lectura de medidores, inspecciones visuales de fugas y goteras, etc. El recorrido debe
poder concluirse en 5 minutos. Usted debe proporcionar una ayuda visual al operador que consiste
de una foto de la mdquina con flechas numeradas que se dirigen hacia los puntos que necesitan ser
revisados. Coloque asi mismo los nimeros correspondientes a cada mdquina. Utilice un sistema
simple, visible de una mirada para indicar el estado actual del recorrido. Los puntos encontrados
no conformes en el recorrido diario del operador deben ser corregidas y comunicarle al operador
para darles a conocer que se esta actuando en sus asuntos. Tenga un sistema de seguimiento con
mantenimiento, para asegurar una respuesta rdpida a las no conformidades.

Verificacson de campo:

s Muestre una lista de las maquinas que tienen una rutina de recorrido diario. Esto debe incluir
el 507% del equipo A y B.

e  Muestre que los recorridos diarios han sido conducidos lealmente por un mirnmo de un mes
previo a la revision. Las entradas deben estar con iniciales o selladas.

e  Documente que la revision de seguridad también ha sido conducida como parte de la lista de
verificacion, que es el equipo de proteccion de segquridad (guardas, sensores de limites, erc.)
estdn en condiciones de trabgjar..

- Verifigue con detalle uno de /os recorridos para asegurar su efectividad.

e Nota: Las rutinas de recorrido deben ser ejecutadas al inicio del periodo de trabajo (cambios
de rurno).

~ En el 50% del equipo A/8 se han disefiado ¢ impl tado indicadores visual
Deben ser instalados indicadores visuales para m:dldas arriba y abajo: para mzdnr los niveles

de tanques de aceite hidrdulico, tanques de aceite, tanques de agua, para medir la presién en
medidores de presién de aire, medidores hidrdulicos, medidores de presisn de agua y
temperaturas, para medir cualquier cosa que tenga un limite superior o inferior. Los indicadores
visuales pueden ser usados para indicar los tipos de liquidos y en donde son utilizados estos
liquidos en el equipo, indique el lugar conveniente de engrasado y la cantidad total conveniente
utilizada para indicar los puntos de lubricacién en una pieza dada de equipo. Pueden ser utilizados
para indicar la direccién de motores eléctricos y flujos de liquidos utilizados en la planta. Donde
sea posible utilice indicadores visuales en el proceso, drea/celda de trabajo.
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Verificocion de compo: Revisar el drea/celda de trabajo para verificar que el equipo y el
drea/celda tenga indicadores visuales en el lugar.

~ En el 25% del equipo A/B se ha completado el plan de limpieza inicial.
Los miembros del drea de trabajo deben limpiar, inspeccionar y realizar reparaciones menores en
el 25% dei equipo categoria A/B.
El propésito de limpiar una mdquina es inspeccionarla. A medido de que se limpia se tocan muchos
de los componentes. A medida que se tocan los componentes, se estdn inspeccionando. El poema
MPT:

Limpie para inspeccionar;

B Inspeccione para detectar;

Detecte para corregir;

g4 Corrija para perfeccionar.
La estacién de trabajo debe estar ordenada alrededor del equipo. filtros visualmente limpios,
medidores visibles, niveles de lubricacién visibles, apariencia general ordenada, el equipo esta en
condiciones de uso, los controles visuales en su lugar. Usted quiere remover fuentes de
contaminacién de tal manera que fugas y componentes faltantes sean féciles de ver. Ayuda utilizar
etiquetas de colores durante el evento de limpieza/inspeccién para marcar rdpidamente puntos de
no conformidad y asistir a mantenimiento en localizar fdcilmente los puntos. Los ejercicios de
limpieza incluyen la limpieza de la mdquina, inspeccidén visual, controles visuales, medidores y
transparencias con los rangos de aceptacidn, aplicacién bandas de temperatura a motores. Un plan
de accidn para acciones no terminadas con fechas para concluir. (Acciones no terminadas pueden
incluir fugas de aceite, cambio de rodamientos de los motores, cualquier cambio que se lleve
mucho tiempo y tenga que programarse con produccién).

Verificacion de compo:

e  Muestrar evidencia que el 25% de las maguinas A y 8 han recibido su limpieza inicial e
mspeccion.

Muesrtrar evidencio de progreso significativo en deteccion de defectos y problemas durarite la
inspeccion y acciones se har1 hecho para los principales defecros.

Revisar /o existencia de un método efectivo para mantener limpio el equipo.

Esraciones de trabgjo y equipo listos para trabajar.

Filtros visualmente limpios.

Controles visuales en su lugar.

Apariencia general ordenada.

Se cuenta en el drea de trabajo con la informacién histérica de tiempo muerto del
equipo.

Si no existe ninglin método, desarrolle un método para recolectar informacion de tiempo
muerto de todo el equipo (Clinicas de Calidad puede utilizarse para recolectar informacisn de
tiempo muerto del equipo). Por lo menos, incluya cuando ocurra la interrupcién cuanto tiempo
transcurrid antes de que estuviera en operacion, la causa raiz de la interrupcién y cualquier otra
nota pertinente.

Nota: La historia de tiempo muerto es aquel tiempo muerto no planeada, cualquier tiempo muerto
que cause una interrupcién en el flujo del proceso (interrupcién de las mdquinas, falta de
herramientas, falta de materiales o una mala programacién de cualquier interrupcion) es tiempo
muerto no planeado y debe ser registrado. .
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Mérodo para cColeccion De Tiempo Muerto

A - Tiempo de Produccién = El tiempo que el equipo estd corriendo la produccidn.

8 - Puesta a punto y Ajuste = E! tiempo que el equipo estd parado (no esté corriendo la
produccidn) para cambios o realizacién de ajustes al equipe después de que el cambio se ha
realizado o ajustado durante la corrida de produccidn.

C - Tiempo de Inicio = Es el tiempo en el que el equipo esté esperando antes de que pueda
empezar (ejemplo: mdquino de moldeo esperando alcanzar la temperatura a cierto punto antes de
correr la produccién). !
D - Tiempo de Interrupcidn = Cualquier interrupcidon del flujo de produccién debido a una
interrupcién mecdnica.

E - Velocidad e Inactividad = Cuando el equipo no corre a la velocidad requerida o el equipo estd
perado por interrupciones menores (Ejemplo, el equipe esta parade porque esta esperande materia
prima para iniciar con la puesta a punto).

F - Defectos y Retrabajos = Cuando el producto sale, el equipo no alcanza los estdndares de
calidad o el producto tiene que retrabajarse para alcanzar estos estdndares, entonces la cantidad
debe monitorearse.

6 - No hay Ordenes = Cuando el equipo esta programado para correrse pero no se hon llevado las
ordenes al equipo debido @ una pobre programacién.

Nota: cuande la programacién estd basada en los requerimientos del cliente en tiempo real
(Plantas JIT), esta consideracién puede no ser vdlida, ya que la programacién depende de las
érdenes de manufactura del cliente, es decir, las érdenes de produccién no estdn bajo el control
de la empresa sino del cliente.

Verificacidn de campo: Revisar el meétodo de recoleccion de tiempo muerto para verificar que la
planra tiene un merodo correcto para la recoleccion de datos.

» El listado de los 10 equipos con mayor tiempo muerto se ha completado.

Las tendencias para los causas principales de tiempo muerto no planeado, pueden ser usadas
para desarrollar acciones correctivas para el tiempo muerto del equipo. Una vez que las diez
principales razones de tiempo muerto no planeado del equipo son conocidas, determine estas
causas principales o acciones para apoyar el desarrollo de un plan de accién correctivo efectivo.
Verificacion de Campo: Muestrar un diagrama de FPareto de /los 10 principales tiempos muertos del
equipo/drea de trabgjo utilizando una escala de ur mes. El Pareto debe estar basado en el nimero
de ocurrencias u horas (preferentemente horas),

~ Se estdn conduciendo estudios de OEE (Eficiencia de Operacién del Equipo) en ¢l 50% del
equipo A/B. ’

La intencidn de estos estudios es alcanzar el tiempo éptimo en el equipo de categoria A/B en el
drea/celda o planta. El cdlculo del OEE es un indicador directo de la condicidén presente de su
equipo. es la intencién de estos estudios alcanzar el tiempo disponible primero de todo el equipo
critico. €| equipe critico es determinado utilizando las herramientas de COMPASS, estas
herramientas van a destacar los cuellos de botella en el drea/celda o planta y es donde deberd
concentrar sus actividades. Nota: realice estudios de OEE en el 50% de ios equipos categoria A/8
cuando esto signifique un beneficio directo para el drea/ceida de trabajo o la planta (utilice un
buen enfoque de negocio)

Vertficacion de campo: Busque documentacion de que estos estudios se han completado.
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8ronce
»~ Se han clasificado las herr ientas y equipos de verificacién en A/B/C

Los estudios tienen que ser conducides para valorar las herramientas y medidores para
clasificarlos dentro de la categoria apropiada A, B o C. Estas categorias indicardn si los medidores o
herramientas son criticos o no.
Verificacion de campo: Revisar los estudios para verificar que /las herr e o didores han
sido valorados dentro de las categorias A, Bo C.

> Se ha entrenado en MPT (Mantenimiento Total Preventivo) al 25% de los asociados.

El entrenamiento formal debe ser conducido por personal entrenade y debe estar dirigido en
primera instancia al personal del departamento de mantenimiento y luego a produccidn
Verificacion de Campo: Revisar /os registros de entrenamiento mostrando asistencia del 257% de los
empleados del drea en una clase de Entrenamiento MPT. £/ Registro del entrenamiento consiste del
Reporte de Entrenamiento (preferentemente) o la hoja de matricula (firmada) para la clase de

entrenamiernto,

» Se llevan a cabo verifi i diarias, " to preventivo y chequeos de seguridad

en todo el equipo.

Deberd formarse un equipo de personas con el mayor conocimiento del equipo y del drea de
produccién. E! equipo programard Revisiones de Seguridad periddicas, comunique lo encontrado y
cree un plan de accién para corregir cualquier defecto.

Verificacion de Campo

*  Muestre una lista de mdguinas gue tienen rutinas de recorridos. Esro debe incluir rodos los
eguipos A, B, y C. )

*  Muestre gue /os recorridos hoyan sido conducidos lealmente por un minimo de dos meses
previos a la auditoria. Las entradas deben tener inicrales o estar selladas.

*  Documente que la revision de /o segquridad son también conducidos como parte de /a lista de
verificacion, que es equipo de proteccion de seguridad (guardas, interruptores de himites, etc.)
estdn en condiciones de trabajar.

e Revisar gue los recorridos sean conducidos lealmente para los ditimos dos meses (muestra).
Verifigue con detalle unc de /os recorridos para squrar su efectividad.

*  ANofta: Las rutinas de recorridos deben s€r ejecutadas al inicio de/ per/oda de trabajo (cambio

de turnc) ~

» Se esta ll do a cabo Insp ién Inicial y Limpieza en e} 50% del equipo. herramientas y
equipo de verificacién.
Los miembros del drea de trabajo deben limpiar, inspeccionar y realizar reparaciones menores
en el 50% del equipo categoria A y B.

Yerificacion de Campo:

*  Muestre evidencia de gue e/ 50% de los maguinas A&B han recibido su limpiera inicial e
inspeccion.

*  Muestre evidencia del progreso significative en la deteccidn de problemas y defectos durante
la nspeccion. Se ha creado un plan de accidn pora los defectos que no pueden corregirse a /a
hora de la limpieza.

= Revisar la existencia de un método efectivo para 27 limpio el equip

e Filtros visualmente /impios

e Controles visuales en su lugar y Apariencia general ordenada
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> Se ha implementado un programa de mantenimiento preventivo para todo el equipo y las
herramientas clasificadas como A.
Este programa de MP puede ser tanto en forma de programa manual o versién electrénica
(actualmente existe software para tal efecto).
Verificacidn de campo:
»  Muestre la existencia de un programa de mantenimiento preventivo para todo el equipo A.
| = Verifigue gue cada pieza del equipo A tenga por lo menos una intervencion de mantenimiento
planeado por arffo.

- Verifigue que el programa esté colocado en el drea de trabajo y cubra un arfo.

. Verifigue que la fecha actual para completar el MP esté indicada en el programa (el programa
es?d actualizado).

. Verifigue lo efectividad de una de las listas de MP (monitoree una orden de MP recientemente
concluida).

v

Se ha cumplido con el programa de Mantenimiento Preventivo (£ 15%) en los dltimos 3
meses.

Los requerimientos de MP debe concluirse dentro de +/- 15% del intervalo de MP programado.
Por ejemplo, un MP de seis meses = 180 dias x 0.15 = 27 dias. Por lo tanto, si el MP se realiza en
cualquier tiempo dentro de los 27 dias antes o después de lo programado se considera que estd a
tiempo.

Verificacidn de Campo: Muestre evidencia de que todos los MP estén concluidos dentro +/- 15% de
fa zona considerada de cumplimiento para los dltimos 3 meses.

> El 25% (minimo) del mantenimi o es planeado.

Un minimo del 25% de toda el tiempo muerto debe ser planeado por mantenimiento preventivo o
el programa MPT. E! nimero de horas de tiempo muerto planeadas divididas por el total de horas de
tiempo muerto real = porcentaje planeado, es decir por cada 100 horas de tiempo muerto real
deben haberse planeado 25 horas como minimo.

Verificacion de Campa: Muestre evidencia de que el tiempo muerteo planeado para el drea de trabajo
para los dltimos 3 meses es mayor que el 25% (en o forma de una grdfica de tendencias).

> Crear un historial de tiempo muerto para el equipo auxiliar y las herramientas clasificadas
como A [Nivel Planta].
Esta historia puede crearse de las grdficas de Clinicas de Calidad o estudios OEE y de ordenes
de trabajo.
Verificacion de Compo: Revisar los datos de documentacion que apoyan el historial de disminucidn
de tiempo muerto para apoyar al equipo y las herramientas categoria A.

> Reducir en 50% las 3 r con yores t pos muertos del édrea de trabajo.

€l drea de trabajo debe establecer una base de 3 meses de todo el tiempo muerto de mdquinas
no planeado. De los 10 principales problemas de equipo, determine las principales 3 y reduzca el
tiempo muerto no planeado en un 50%.
Verificacidn de Campo: Torme muestras de la evidencia del historial de tiempo muerto, confirmandc
un 50% de reduccidn en el tiempo muerto no planeado para cada una de los 3 mdquinas (o razones)
para los d'timos 3 meses.
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~ Establecer un drea para el andlisis de las fallas de los equipos y herramientas.

El propésite de tal desplegado es compartir experiencias y sensibilizar a otros de la importancia
del buen cuidado del equipo. Designar un drea para desplegar los resultados del andlisis de fallas del
equipo. Si puede ponerle costo a la falla, entonces pdngaselo. Si es conveniente desplegar partes
actuales, utilice fotos.

Verificacidn de campo: Verifique la existencia de un drea desplegando Jos resultados del andlisis de

Ffalles oel equipo. Esto puede ser lecciones aprendidas, fotos o descripcion de antes y después, o

comporientes actuales que demuestren modos de falla tales como falta de Ilubricacicon o

contarninacion.

> Se ha desarrollado un listado de partes de refacciones criticas para el equipo a
herramientas y equipo de verificacion.

Esta lista debe incluir proveedores con inventario, tiempo de entrega, cantidades minimas y
costo de la parte asi como los teléfonos para solicitar dichas refacciones.

Verificacidon_de campo: Revisar la existencia de Ja lista de partes de refaccion criticas para el
equipo de caregoria A. Esta lista debe incluir tiempos de entrega, costos y cantidad disponible.

~ Se cuenta con una disponibilidad dentro de 36 horas o menos para las partes de refaccién
criticas.

Las partes de refaccidn criticas son aquellas que pueden frenar el flujo de trabajo debido a su

falta de disponibilided. Una refaccidn critica no necesoriomente tiene que estar a la mano pero por
lo menos estar disponibles por los proveedores (asegurarse por 1o menos cada mes de su existencia,
aunque éstas estén en poder del proveedor o vendedor, si no es asi, debe buscarse otro proveedor
alterno).
Verificacion de campo: Verifique el inventario del almacén contra el uso de las partes del historial
de trempo muerto. Vea las fechas de entrega de drdenes pasadas para indicar cudnto tietpo
tardard en recibir partes adicionales criticas, esto validard si las partes adicionales criticas serdn
recibidas a tiempo.

> Las actividades de mejora en la maquinaria es programada para el drea de trabajo.

Los paros del érea de trabajo programado debe permitir realizar el MP y limpieza el cual no
puede llevarse a cabo durante la operacién normal. Las juntas regulares de! drea de trabajo deben
sostenerse, incluyendo la participacién de mantenimiento, para mejorar la operacién del equipo y/o
desarrollar las contramedidas para mejorar la operacién del equipo. Las juntas deben ser un parte
de otra junta regular, tales como juntas semanales de Clinicas de Calidad.

Verificacion de Campoa: Produzca evidencia de que las juntas del drea de trabajo/ paros estén
ocurriendo (noras de funtas o lista de acciones o minuta).

~ Se ha desarrollade un plan para mantener el equipo libre de fugas de
aceite/gas/aire/refrigerantes etc.

Identifique todas las mdquinas en el drea con fugas de aceite, refrigerante y/o de aire.
Desarrolle un plan que identifique tareas, tiempos, y responsabilidades necescrias para eliminar
tadas las fugas.

Verificacion de Campo: Muestre un plan de accion para implementar equipo libre de fugas. Revisar
ewvidericia del monitoreo de consumo de aceste/refrigerantes/gas o combustible.
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> Las guardas de pro i6n de ta qQuil ia Y equipo en su lugar e identificadas de acuerdo

a los esténdares.

Cada pieza de equipo debe tener una guarda de proteccién en su lugar y estar trabajando
apropiadamente (sensores de presencia, limites de acercamiento, botones gemelos de
accionamiento, etc).

Verificacion de Campo: Revisar la dltima Auditoria de Seguridad para confirmar que la proteccicn
cumple los requerimientos de regulacion para toda la maguinaria. Revisar que se ha desarrollado el
plan de guardas de seguridad en las mdguinas como parte de las medidas del/ Nivel de calificacion.

> Todo el personal del érea ha sido informado de los riesgos y peligros de la maquinaria.

Todos los operadores deben estar informados de las consideraciones Ambientales y de Salud y
Seguridad correspondientes a las piezas de su equipo. Este conocimiento es necesario para el
correcto uso del equipo y sus guardas de proteccidn.

Verificacion_de Campa: Muestre evidencia en los registros de que todos los operadores han sido
informados a través de entrenamiento de los riesgos especificos Ambientales, de Salud y
Seguridad y medidas de control para todas las mdguinas de /la celda.

> El promedio de la eficiencia total del equipo (OEE) clasificado como A es >50%

Lo razdén del OEE es capturar todos los tipos de tiempo muerto tales como puesta a punto, falta
de partes, falta de enfriador, malas repaoraciones, faita de medidores, y por supuesto, fallas
mayores en el equipo. Esencialmente esta medida tiene como finalidad capturar esas situaciones
cuando el equipo esta programado para funcionar, esta disponible y produciendo productos de
calidad. Bajo circunstancias especiales, seria imprdctico o sin ningln valor agregado el seguimiento
de OEE. Esta situacidn serd manejada sobre una base de caso por caso. En tales situaciones es
posible sustituir una pieza del equipo por otra.

Verificacion de Campeo: Mida OFEFE para todas el equipo de categoria A para una semarna consecutiva,
Despliegue los resultados en un formato de grdfica en el pizarron de actividades COMPASS,

Plata

> Se estdn desarrollando lecciones de un punto y actividades de TPM y Se ha entrenado en

MPT (Mantenimiento Productivo Total) al 75% de los asociados.

Entrenamiento formal de MPT conducido por personal entrenado para el 75% de la fuerza de
trabajo. La intencién de este requerimiento es entrenar personal para llevar el equipo a un nivel
minimo de mantenimiento para sostenimiento. El acercamiento recomendado es incluir personal en
un taller de MPT. El entrenamiento cubierto en el taller serd ejecutado incrementdndose si se
desea, aunque esta accién se concluya solamente cuando todos los médulos hayan sido entrenados.
Estos son: limpieza e inspeccién, identificacién de partes de refaccién criticas, etiquetado de
puntos de lubricacién, indicacién de rangos de los equipos de medicién, Planeacién de Mantenimiento
Periddica.

Lecciones de punto individuales son sesiones cortas de entrenamiento (usuaimente dadas por el
personal de mantenimiento) sobre un aspecto especifico de mantenimiento (ejemplo: el Propésito de
los Diferentes Tipos de Aceite). Las lecciones de punto individual deben ejecutarse
periédicamente,
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Verificacidn de campo: Muestre evidencia a través de los registros de entrenamiento de la
participacidn en los talleres o en entrenamiento sobre los elementos especificos ejecutados como
parte del proceso de MPT y en entrenamiento a fravés de lecciones de punto individuales. EI 75%
de los trabajadores en el drea de trabajo deben recibir este entrenamiento.
~ Se estdn utili do simbol i les para todas las dreas de lubricacién

Todos los puntos de lubricacién para el equipo de categoria A y B deben tener indicadores
visuales para identificar puntos de lubricacidén y que tipo de lubricacién se requiere.
Verificacion de campo: Muestre evidencia de que los puntos de lubricacién han side identificados
con ayudas visuales de MPT aprobados.

> 100% de Inspeccién Inicial, Limpieza, Identificacién de niveles en el equipo del drea.

Debe completarse la limpieza inicial e inspeccidén en el equipo de categoria A y B. El ejercicio de
limpieza debe incluir pulido, inspeccién visual, colocar velecro a los filtros de aire, controles visuales,
medidores y transparencias con rango aceptable indicados en todos los medidores, cintas de
temperatura aplicados a todos los motores. Si se quiere quitar fuentes de contaminacién de esta
manera, las fugas y los componentes que faltan son mds fdciles de ver. Es recomendable que sean
usadas etiquetas de color durante un evento de limpieza/inspeccién para marcar rdpidamente
puntos no conformes y asistir a mantenimiento en una fdcil localizacién de esos puntos.

Verificacién de inspeccién de campo de la maquinaria: Ordene la estacidn de trabajo alrededor
del equipo, filtros visualmente limpios, medidores visibles/niveles de lubricacién visibles, apariencia
general ordenada, controles visuales en su lugar.

Verificacion de compo: Muestre evidencia de que ha sido ejecutada una limpieza inicial y que la
reinspeccion/limpieza esta incluida en e/ programa de MP (minimo anualmente).

~ Se ha cumplido con el Programa de Mantenimiento Preventivo (= 10%).

El MP requerido debe concluirse dentro de +/- 10% del intervalo del programa, por ejemplo, un
PM de seis meses = 180 dias x 0.10 = 18 dias. Por lo tanto si el MP se realiza en cualquier momento
dentro de los 18 dias antes o después de la fecha programada se considera que estuvo a tiempo.
Nota: El estatuto de frabajo (ordenes de trabajo MP) debe ser especifico por maquinaria (no
general). La fecha de terminacién del MP debe ser registrada en la matriz de MP cuando se
ejecute.

Verificacion de Campo: Muestre evidencia de que todos los MP estuvieron concluidos dentro de +/-
102 del intervalo para los dltimos 3 meses.

~ Se cuenta con una matriz anual de mantenimiento preventivo que enlista el namero de
mdquina, desempeiio del programa de MP, fecha de cumplimiento del MP y duracién.

Cada pieza de equipo categoria A y 8 (100%) deber ser registrada en una matriz de MP que

indique el programa de ejecucidén de todas las actividades planeadas de MP. La matriz de MP debe
ser desplegada dentro del drea de trabajo. La fecha de cumplimiento de toda la actividad MP debe
ser registrada junto con el tiempo de duracién o tiempo que transcurrié en que la mdquina estoba
fuera de servicio para las actividades de MP. La matriz debe mantenerse actualizada.
Verificacion de cCampo: Verifiqgue que la matriz MP sea colocada en el drea de trabajo y que
contenga el nimero de mdguina y el programa planeado de PM para todas las piezas del equipo
caregoria A y 8. Verifigue que /la terminacicn del programa de MP sea registrado y fechado y este
actualizado. Tome muestras de /as fechas de terminacion registradas y verifique para los registros
de mantenimiento.
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> Red {as 3 r de tiempo muerto desde Bronce en 50% medido en Horas u
Ocurrencias.
El drea de trabajo debe establecer una nueva linea de base para el tiempo muerto no planeado
de mdquinas por un periodo de 3 meses después de alcanzar el nivel Bronce. De los principales 10
piezas problemdticas de equipo, determine las principales 3 mdquinas y reduzca el tiempo muerto no
planeado asociada con estas maquinas en un 50%.
Verificacion de Caompo: Muestre evidencia histdrica del tiempo muerto, confir do una red. O
en 502 del tiempo muerto no planeado para cada una de las 3 principales mdguinas de mayor
tiempo muerto, sostenidas por los Ultimos 3 meses.

» Listado de partes de Refaccién criticas para todo el equipo A y B,

Las partes de refaccidn criticas son aquellas que pueden parar el flujo de trabajo debido a que
no estdn disponibles. Una parte de refaccién critica no necesariamente tiene que estar a la mano,
pero por lo menos puede estar disponible con los proveedores dentro de 36 horas. Esta lista debe
incluir inventario del proveedor, tiempo de entrega, cantidad minima en inventario a la mano y costo
por parte asi como los nimeros telefénicos de dichos proveedores y el nombre del contacto.
Verificacion de Campo: Revisar la existencia de la lista de partes de refaccion criticas para todo el
equipo categoria A y B. La lista debe incluir nimero de parte. proveedor, tiempo de entrega, costo
¥ cantidad a /a mano.

» Identificar los tiempos de entregas en ordenes especiales.

Elaborar una liste con las herramientas criticas con un tiempo de entrega largo tales como
cortadoras y ruedas de desgaste deben ser identificadas por todas las partes precesadas en la
celda o érea de trabajo. Herramientas criticas con tiempo de entrega largo son aquellas que no
pueden ser adquiridas, o para las cuales no existe una sustituta alternativa para adquirirlas dentro
de un periodo de 48 horas. Esta lista debe incluir tiempo de entrega, y costo de la parte asi como el
nombre del proveedor(es) con todos sus datos (teléfono, contacto, direccién).

Verificacion de Campo: Verifigue la existencia de /la lista de herramientas criticas por tiempo de
entrega.

~ EI 50% de las trampas de aceite estdn libres de refrigerante.

Las trampas de aceite tienen aceites extraiios que no son parte de la quimica del enfriador
recomendada. Los enfriadores deben monitorearse periédicamente para asegurarse de que las
trampas de aceite no se estén acumulando en los sistemas de enfriadores.

Verificacion de Compo: Verifique la existencia de registros documentados de muestras periddicas
de enfriadores para /as trampas de aceite. Los registros deben indicar que los enfriadores para
todas Jas mdquinas han gquedado libres de trampas de aceite por un minimo de 3 meses.

» 50% del equipo estd libre de fugas.

La intencidn es eliminar todas las fuentes de fugas de enfriador, aceite y de aire al 50% del
equipo categoria A y B. Si el equipo esta disefiado para salpicar o salirse, debe establecerse un
método para detectar fugas. No esta permitido fugas en el piso. El plan que fue desarrollado en el
nivel Bronce debe ser implementado para el 50% del equipo categoria Ay B.
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Verificacion de campo: Verifigue a ftravés de Verificacion de campo que el 50% del egquipo
categoria A y 8B este libre de fugas como se definid anteriormente. Verifigue que el monitoreoc del/
aceite, enfriadores y gas iniciado en el nivel de Bronce esre sostenido sobre un periodo de los 3
meses mas recientes. Durante la valoracidn cond. una ion visual para verificar que no
existan trampas de aceite.

P

> Se estdn considerando consumos no normales de aceite, refrigerante, aire y gas.
Desarrolle e implemente un plan para eliminar el consumo anormal de aceite, enfriadores y gas.

Verificacion de campo: Verifigue a través de los registros de consumo gue las condiciones de

consumo anormal hayan sido corregidas y sostenidas por el periodo de los 3 meses reciente.

» Se lleva a cabo el cdélculo de la eficiencia total de equipo para todo el equipo utilizado.
Establezca metas para las actividades de seguimiento del OEE en el equipo cuello de botella. A

medida que se capturan los datos la tecnologia se vuelve disponible, considere llevar el OEE hacia

mdquinas adicionales criticas.

Verificacidn de Campo: Verifigue el cdiculo del OEE en un intervalo mensual para todo los eguipos

cuello de botella. Verifique que la recoleccicn de datos se estd llevando a cabo sobre una base

regular y este sostenida por los 3 meses mds recientes como minimo.,

> El promedio de la eficiencia total del equipo (OEE) clasificado como A es >70%

La razdén de! OEE es capturar todos los tipos de tiempo muerto tales como puesta a punto, falta
de partes, falta de enfriador, malas reparaciones, falta de medidores, y por supuesto, fallas
mayores en el equipo. Esencialmente esta medida tiene como finalidad capturar esas situaciones
cuando el equipo esta programadeo para funcionar, esta disponible y produciendo productos de
calidad. Bajo circunstancias especiales, seria imprdctico o sin ningtin valor agregado el seguimiento
de OEE. Esta situacién serd manejada sobre una base de caso por caso. En tales situaciones es
posible sustituir una pieza del equipo por otra,

Yerificacion de Campo: Verifigue los estudios y documentacion que la Efectividad Toral del Equipo
OEFE este concluida para el 707% del equipo categoria A.

Oro

> El pr dio de la efici ia total del equipo (OEE) clasificado como A/B es >85%.

El OEE debe ser sostenido por un periodo minimo de 3 meses, estos estudios son para
ejecutarse en el equipo A/B que son restricciones para la planta. La intencién de realizar los
estudios de OEE en el equipo A/B es trabajar en las restricciones o cuellos de botella que estdn
afectando los resultados de la planta. Cualquier equipo critico que sea encontrado como restriccién
o cuello de botella deben haber sido revisados con estudios de OEE sobre una base mensual.
Verificacion de Campo: Revisar los registros de OFE para validar que €/ OEE ha sido sostenido por
. un periodo de 3 meses. Revisar el cdlculo del OFE en un intervalo mensual para todos los eguipos
. restriccion o cuellos de botella.

> E! Programa de Mantenimiento Preventivo se ha completado dentro de las fechas
establecidas.
Deben realizarse programas de mantenimiento preventivo dentro del tiempo establecido por el
equipo de Produccién y Mantenimiento, el MP debe sostenerse porque tiene un efecto directo sobre
el OEE del equipo y los resultados de la planta.
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Verificacidn de campo: Revisar el programa de Mantenimiento Preventive de la planta para validar
que €/ MP se esté realizando en el tiempo permitido.

> Se monitorean los paros debido a falta de refacciones y se establecen acciones
correctivas,

Relna los datos obtenidos de estudios de Clinicas de Calidad y OEE, para determinar qué parte
del tiempo muerto fue causada por la falta de refacciones adicionales. Una vez que se ha realizado
este cdlculo, debe instalarse un plan de acciones correctivas, para prevenir que esto suceda
nuevamente.

Verificacion de Campo: Revisar el cdlculo de los datos recolectados de estudios de Clinicas de
calidad y OFE. para determinar cual parte del tiempo muerto fue causada por la falta de partes de
refaccion. Revisar el plan de accion correctivo para fechas de entrega y de rerminacion.

> Se implementan herramientas de diagnéstico predictivo en el equipo.

La implementacién de herramientas de diagnéstico utilizadas para predecir fallas en los equipos
debe usarse donde sea posible. Estas herramientas son una parte valiosa del programa de
mantenimiento predictivo y preventivo en el mundo actual. Si son usadas estas herramientas, puede
ganarse un tiempo valioso debido a la menor cantidad de tiempos muertos no programados.

Los métodos de mantenimiento predictivo deberdn incluir la revisién de items apropiados tales
como las recomendaciones de los fabricantes, proteccién de herramentales, optimizacién de
tiempos muertos, correlacién de los datos de CEP con actividades de mantenimiento preventivo,
caracteristicas que sean importantes en herramental que se desgasta, andlisis de fluidos, monitorec
por rayos infrarrojos para circuitos y andlisis de vibraciones.

Verificacion de Campo: Revisar el programa de mantenimiento preventivo para verificar que los
herr ‘entas de diag tico predictivo son wuna parte del programa diario de mantenimiento
preventivo.

> Las trampas de aceite estdn libres de refrigerante.

Las trampas de aceite tienen aceites extrafios que no son parte de la quimica del enfriador
recomendada. Los enfriadores deben muestrearse periédicamente para asegurarse de que las
trampas de aceite no se estén acumulando en los sistemas de enfriadores.

Verificacion de campo: Verifique la existericia de registros de muestreos doc dos periddicos
de /os enfriadores para trampas de aceite. Los registros deben indicar que los enfriadores para
todas /as mdguinas han estado libres de frampas de aceite por un minimo de 3 meses.

> 90% del equipo esta libre de fugas.

El objetivo es tener el 90% del equipo en un ambiente libre de fugas, libre de aceites
hidrdulicos, aire y enfricdores. Este puede ser un gran reto por las restricciones de costo y el
programa de produccién. En algunos casos esto tiene que ser hecho a una fase mds lenta debido al
costo, partes de refaccién, y restricciones de tiempo. Debe ser creado un plan de accién y
establecido en el lugar, este plan debe incluir: costo, fechas de entrega partes de refaccién, y
tiempo establecide pare concluir el trabajo.

Verificacion de campo: Revisar los registros de mantenimiento preventivo para verificar que la
planta ha alcanzado e/ porcentaje correcto de equipo libre de fugas.
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> Se ha desarrollado el MPT efectivamente.

La intencién de esto es tener un programa de MPT completamente organizado en el édrea/celda o
nivel planta. MPT es una prdctica de negocio estdndar que es utilizada en el mercado industrial
actual. MPT es un paquete completo que cubre Mantenimiento Auténomo, Mantenimiento Preventivo,
Mantenimiento Predictivo, Sistema de Control Visualy 5 S.

El MPT empieza con el involucramiento de todos con la propiedad del equipo. Se forman
pequeiios equipos con operadores, personal de mantenimiento, ingenieria de planta y la
administracién. Crean una evaluacién del equipo en un drea/celda de trabajo, empezando primero
con el equipo mds critico. Un calculo del OEE es concluido en este equipo, después es limpiado,
revisado sus defectos, reparado y revisado diariamente. Se crea un listado de verificacién que
cubra seguridad, procedimientos de mantenimiento auténomo y preventivo que puedan ser
ejecutados por un operador en 5 minutos o menos. Se aplican controles visuales al equipo para
checar los niveles de aceite y agua en tanques, la presién en los medidores de aire, hidrdulico y
agua, los puntos de lubricacién son identificados y una secuencia de nimeros se aplica para que se
complete la cantidad correcta de lubricacién. Se crea una lista de partes de refacciones criticas
para cada pieza individual del equipo.

El equipo es colocado dentro de la produccién con un programa de mantenimiento programado
durante la vida del equipo. Las herramientas de manftenimiento auténomo y predictivo son usadas
con este equipo para prevenir cualquier tiempo muerto no planeado, un costo del ciclo de vida puede
ser calculado ahora.

Verificacion de Campo: Revisar la Planta o Celda para evidencia de que MPT ha sido organizado y
desplegado efectivamente, esto cubriria cada elemento de MPT,
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7 ORGANIZACION

7.1

1 y Resp bilidad:

Cada empleado (sindicalizado y no sindicalizado) debe tomar parte en este programa de mejora
continua, su participacién es igualmente valiosa, sin embargo existen ciertos puestos clave cuyas
actividades deben ser reconocidos por ellos mismos y por toda la organizacidn,

Coordinador: es el Facilitador lider (medio tiempo Coordinador/Facilitador) y es nombrado por
la gerencia de planta, debiendo ser positivo, con facilidad de palabra, proactive, responsable,
ejemplar, con reconocimiento de las demds gerencias y que esté altamente comprometido con el
desarrollo y crecimiento de la empresa, es decir. que tenga “puesta la camiseta”. Sus principales
actividades serian:

Desarrollar Facilitadores y Lideres en las herramientas de Compass (mddulos) sin entrar
mucho en detalle, ya que serdn los facilitadores los que tendrdn que ser expertos en el
mdédulo que les corresponda. Sin embargo, el coordinador Compas puede ser el facilitador en
el médolo de Fundamentos y en alglin otro si es de su competencia.

Provee experiencia técnica y da consejos a los Lideres, Facilitadores y al equipo Compass
Adiestra y educa a los Facilitadores en cuanto a técnicas de presentacién y los motiva a que
investiguen mds alld de lo que esta tesis presente o mencione, ya que los Facilitadores serdn
los expertos en el médulo

Se coordina con el departamento de capacitacién para obtener las facilidades necesarias,
aunque serd capacitacidn la que se encargue de toda la logistica necesaria en cada sesidn.

En conjunto con el Facilitador y Lider responsable se asegura de obtener beneficios reales
y comprobables.

Reporta los resultados de los proyectos al grupo gerencial.

Hace labor de convencimiento ante la alta gerencia de algin recurso necesaric o ante
negativas serias por parte de alguna gerencia

Provee entrenamiento en el concepto general del programa

Facilitador: es un recurso dedicado a la implementacién del programa de mejora continua, serd
la persona experta en el tema y el responsable de que los objetivos (criterios) del médulo se
cumplan y sean efectivos. Sus principales tareas serdn:

Guiar las mejoras del proceso usando la metodologia y herramientas de Compass (médulos).
Sin embargo, el material de capacitacién no serd a veces suficiente con el que se presenta
en esta Tesis, y serd necesaria una labor profunda de investigacién y de preparacidn del
material a exponer.
Provee y conduce el entrenamiento en el médulo de su competencia y en el mdédulo de
Fundamentos
Desarrolla los planes para la implementacién del médulo de su competencia, esto es desde la
programacién en fecha, horario y duracién en que se dardn las sesiones y cudnto durardn
(tipicamente es de una semana pero no es limitativo)
Coordina el entrenamiento necesario y particular para cada drea de trabajo
Moritorea los resultados
Informa el desempefo de programa al Gerente de planta y al Coordinador
Asegurarse que los planes se hagan en piso por muy pequefios que sean (es mds importante
un pequenio cambio que un gran plan pero que se queda en papel)
Buscar que los gerentes participen
Cambiar la manera de pensar
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= “Couchea" al lider del grupo

*  Mantener el foco del tema (no deben mezclarse las propuestas con las quejas porque

afectan el objetivo)

Responsables (Lideres): gerentes, supervisores u otros lideres funcionales
Implementan el programa Compass a nivel funcional durante las sesiones o jornadas

Liderean los cambios

Liderean las oportunidades

Tienen como objetivo el beneficio del drea

Se mantienen en el proyecto a través de las revisiones de este
Informa los resultados a los Facilitadores

Provee los recursos para su implementacion

Equipo gerencial:

Mantienen la integridad de los procesos de Compass
Liderean el desarrollo y los niveles de criterio alcanzados
Evaluan y certifican las areas de trabajo

Apoya a los facilitadores y coordinadores de Compass

Gerente de planta:

Liderea el programa

Guia la cultura

Define los objetivos

Asigne los recursos para los equipos de proceso
Genera un ambiente agradable

Provee estrategias inadvertidas

Asegura el desarrollo y le estrategia del plan de negocios, articulando y clineando a

través de la orgonizacién

Guia las responsabilidades para Compass alineadas con las metas de la estrategia de

negocios

Proveen direccién acerca de politicas, despliegue de recursos, resolucién de tareas y

recompensas/reconocimientos/consecuencias

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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8 PLAN DE IMPLEMENTACION
Es un plan de acciones generales para la implementacién del programa de mejora continua
Compass. Cada planta deberd elaborar su programa de implementacién, las siguientes hojas solo
presentan un ejemplo.
Para el comienzo del programa deben hacerse las siguientes actividades:

1. Conocimiento del programa a las gerencias

2. Eleccidn del coordinador general del programa, de los facilitadores y champions
3. Conocimiento del programa de mejora continua a todo el personal (overview)
4. Capacitacidn a los facilitadores y responsables (Lideres) por cada médulo

5. Definicidn de las dreas

6. Auditoria al drea modelo

7. Presentacién de los resultados de la auditoria

8. Meta para el afio en curso

9. Definicidn del plan de implementacién

10. Junta de lanzamiento del programa

11, Sesiones Compass en forma periédica

TESIS CON
FALLA DE URIGEN
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EMISION DIAWESIARO
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P
1 JOvervew & rovel gerancia Coporat | R
{Cagactaotn a coortnadoies) P
2 JCOMPASS (13 Parte) Coporatno |R|
Coogmacer | P
3 Presudions s ¥ea modelo COMPASS  |R
k Coortrnadar
4 hweccas y elatoay compass R
[Cavactacion a coordnador(es P
5 JCOMPASS {2 Pacte) Coporano  §R|
{Oetruciin de Liceres {uno por P
6 froduo) Grupo gerencaal | R
Coorcratr [P
7 JOvecoan arwvel plaria courass JR
[Rvssin del sistoma gecerat de | Coordnador y
8 faicad arovelplania Gie do Cantad [R
Cocrdeador y
9 | Fundamentos { Mego Amwnts® Lider R
Coorgnador y
10 JFundamentos 1 Sakud y Saqundat'| Lider R
[Fundamentos 155 y Coordewdor y
11 Pamastscon Vil Low  FR]
Coordnader y
12 | Fundamenics { Cincas do Cuda’]  Lisr  [R
[Fundamentos ! Busqueda oe la Coordragr y
13 KasaRez* e R
urdamentos | A Prusda ot Coordnador y
14 fEnom’ Lder R|
Frundamenios { Contcacondet | Coordnadory
15 ferooeso* Low
Coordnador y
16 JFundamentos { Materales® Lot R
Coordnador y
17 JFundamentos / Justo a Tiempo® o [R
furcamentos iNartenenanto | Coordnadiry |
18 Procuctvo T Lider R

* A nivet Catiicabdn
P = PROGRAMADO
NOTA Algunos modulos lendran mas de una seson R = REALIZADO

ELABORO COORDINADOR COMPASS APROBO GERENCIA DE PLANTA

M
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9 PLAN DE SEGUIMIENTO

Todas las hojos donde se concentra las actividades de las sesiones Compass deberdn ser objeto de sequimiento ya que las actividades B
y € serdn concluidas después de las sesiones, A nivel general deberd monitorarse el cumplimiento de! plan de implementacion,

COMPASS

SUMARIO DE METORA CONTINUA

Equipo: Fecha: A: Hacerlo Ahora
Area: B: Hacerlo en 2 semancs
Responsable: C: Hacerlo después
D: No hacerlo
No Tesoros Mediadas de Conteo / Accién | Rango | Fecha | Responsable { % Programa Comentarios
25]%(75]100
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10 CONCLUSIONES

1. Cualquier persona o departamento continuamente mejora sus métodos de trabajo, regularmente lo
hace para hacerse la vida mds fdcil: sin embargo si estos esfuerzos individuales no se hacen de
manera coordinada y con un objetivo definido y por todos reconocido, no serdn mas que buenos
esfuerzos por fortalecer eslabones de una cadena. Una organizacién es una cadena, un conjunto de
eslabones que no pueden ser independientes entre si. Debemos mejorar a cada uno (personas y
departamentos) con la misma intensidad y al final se fortalecerd el conjunto y en consecuencia
todos los aspectos: trabajo estable, con futuro, saludable y seguro, asi como salarios mejores

2. Para tener éxito, todos debemos enfocarnos en el trabajo que agrega valor al producto sin olvidar
que el recurso mds valioso con el que contamos es la gente, cualquier programa de mejora no
funcionard a largo plazo si no se toma en cuenta este recurso,

3. La presente tesis fortalece todos los aspectos de una empresa del ramo automotor en los que la
mejora continua impacta significativamente en:

Satisfaccidn y lealtad del cliente

Eliminacién de riesgos de trabajo

Ambiente limpio, ordenado y seguro

Mejora de la calidadt de la gente y del producto

Mejora en el involucramiento del empleado hacia con la empresa

Reduccién del desperdicio y la variabilidad en todos los aspectos

Mejora en la confiabilidad del equipo

Flexibilidad en el programa de produccidn

A0 N L N N N WA Y

4. Deben participar los empleados de todos los niveles no solo con su trabajo diario sino que con sus
ideas. Este programa de mejora direcciona estas ideas para que no se gueden en el aire, los
empleados se sentirdn confiados en externar todas sus mejores ideas y verdn que se les toma en
cuenta y cada vez mds creerdn que la palabra imposible solo es algo que nunca se ha viso, por lo que
todas las ideas, si son bien analizadas podrdn tener un impacto positivo en los objetivos de la
empresa. si todas estas ideas no van direccionadas al cumplimiento de los objetivos de la empresa
(Criterios) no colaborardn en la meta final de la empresa: Clase Mundial, los mejores en su tipo.
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