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DEFINICIONESY CONCEPTOS BASICOS

iQué es estandarizacion?

La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas
en un producto, servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos
se asemejen a un tipo, modelo o norma en comun

iQué es “Actividades con valor agregado’”?

o %4
~ 4 l |
o o \& ‘;
Las Actividades con valor agregado son aquellas tareas que aportan al o Hi

cumplimiento de las expectativas del cliente final; cuando se transforman dos

elementos individuales, se avanza en el proceso y se acerca al resultado final
esperado.




Definiciones y conceptos basicos

iQué es trabajo estandarizado?
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. Definiciones y conceptos basicos

HOJA DE ELEMENTO DETRABAJO (Job Element Sheet JES)

Definicion:

Un documento facil de usar que proporciona informacion detallada sobre un elemento especifico de trabajo para
asegurar la ejecucion exitosa de ese elemento.

Propésito:

*  Proporcionar informacion detallada de entrenamiento para los nuevos miembros del equipo.
* Acortar la brecha entre la informacion de ingenieria y el conocimiento del piso de produccion.

*  Proporcionar una historia escrita de dicho elemento.

*  Proporcionar una linea de base para la auditoria, resolucion de problemas, la mejora continua, el re-balanceo de
trabajo y la transferencia de la documentacion.




Definiciones y conceptos basicos

Standard Operation Sheet-SOS Job Element Sheet - JES

VEH, PAD Sth#-Reg#
STANDARD OPERATION SHEET - STATIC JOB ELEMENT SHEET GMX-245 o
Element Name: Opton: () BasicA| ¥ ex P \G7 febm o e
ot 108 e . - o o~ \ =/ |viriten by: :
T ——— Upper It hand daor assembly G245 #1 Pre-Assemble Switch Bezel i Dan Cerovec
sanv | 2 | iajor Step (What Key Peint {How) Reason {Why)
Element Name Moy Suatch ee Non-Memary Such Berel - -
—— i “Bos NOMESE 1 |Select Cormect Switch | Check the lst from VS Operator |Buld only models require
l | Bezed Get Bose or Non-Bose Bezel
oo pr Do ook Ak
3 | [move, et LEDs meio e m
4 Fasten Sulich Euzel b Upper 13
= ™ oo i 2 |Install LH Upper Speaker |Bend Tabs inward toward Bottom tab is used to
b B e id ! (Grillinto Switch Bezel  [speaker gril secure Upper door
B e[ mtinm v o e bt Bt Tab
7 Instell Bak Mskding ul2
8 Piace Snished upper door on WIP rack 5|8

Install Door Lock Switch  [Push the switch until the tabs | If not locked, switch will

>

e
Squeeze outer housing to has found
©  |ensure tabs are locked in switchil that pop back
(2] You shouid hear cick when out ( THis Plant has.
locked in place Receifled a PR&R for

Check that TABS engaged this dffect on 03/14/05}

If not IgEked, switch wil

Suiltch | Switch L

b Mo morny | e
Bezels | Bezels Speaker Gille o

Bose Doors Only

Total Gycls Time,
%0l

Weighled Totals

2. ddwme

Izt 1502 e,

J. e

fraae.

Valor agregado contra No valor agregado Los miembros del equipo
Cronometraje y layout de la estacion firman después del
identificado para apoyar la mejora entrenamiento

esbelta.




Trabajo estandarizado vs. estandares de trabajo

Estandares de trabajo

Es una descripcion detallada de la

mejor manera de hacer un trabajo,

considerando:

- Descripcion de partes y piezas

- Herramientas e instrumentos de
trabajo

- Descripcion del area de trabajo

- Descripcion de actividades de
operadores

Para asegurar el cumplimiento se
debe minimizar la variabilidad

Trabajo Estandarizado

Es un método que permite a los
grupos de trabajo documentar un
estdandar de desempefio de sus
tareas, en base a:

- Los movimientos de las personas
- Buscar la mejora continua
- ldentificar y eliminar desperdicios

Es clave para la formacion vy
entrenamiento de los trabajadores.

UNIVERSIDAD
DE LIMA



Definiciones y conceptos basicos

En resumen:

El Trabajo Estandarizado es un documento centrado en el
movimiento humano que combina elementos de trabajo.

Sirve para lograr la mejor secuencia de elementos de trabajo sin

desperdicios y con esto lograr el mas eficiente nivel de
produccion.

UNIVERSIDAD
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Trabajo estandarizado vs. estandares de trabajo

Beneficios del Trabajo Estandarizado

Repetible: Con el trabajo estandarizado, el proceso se vuelve predecible, repetible, consistente y
estable, ya que los trabajadores siempre hacen lo mismo

Mejorable: Se centra en encontrar el mejor método para identificar desperdicio en lo que ya esta
definido y mejorarlo.

Medible: Se utilizan herramientas que nos ayudan a identificar, cuantificar y eliminar desperdicios. )

Controlable: Las normas se establecen para todos los turnos y rotaciones, lo que impide cualquier
desviacion del proceso.

Observable: Con las operaciones estandarizadas, las cosas o situaciones «Anormales» sobresalen.

Entrenable: Los métodos de funcionamiento estdn minuciosamente documentados y estandarlzados M
—
que hace mas facil formar a nuevos empleados =

UNIVERSIDAD
DE LIMA


dvalderrama
Nota adhesiva
Es riesgoso dar una muestra (pieza) a los trabajadores ya que pueden dar diversas interpretaciones y puede conducir al error.
Mejor es estandarizar el metodo 


Trabajo estandarizado vs. estandares de trabajo

Sin Estandarizacion Con Estandarizacion
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Pasos a seguir para la implementacion
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Pasos a seguir para la implementacion

Capturar Situacion Actual

Formato # 1 : Hoja de Observaciones Iniciales.
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Pasos a seguir para la implementacion

Analizando la situacion actual

Eliminacion del Desperdicio

Actividades de No Valor Agregadgo
- Cargar partes
- Aplicacion de etiquetas
- Cambiando Herramientas
- Empaque

.

Actividades de No Valor Agregado

Actividades de Valor Agregado

Actlividades de Valor Agregado
- Instalacion de brida
- Soldar bracket
- Ensamblar cover
- Pintar marco

Desperdicio
_=-Inspeccionar

- Caminar
- Reparar
- Esperar
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Pasos a seguir para la implementacion

Analizando la situacion actual
Formato # 5 Diagrama de Balance del Operador sirve para:

TRABAJO ESTANDARIZADO

Hoja de Balanceo del Operador

> Muestra visualmente el trabajo del pagn
operador. o .

> ldentificar desbalanceo en la operacion.

> ldentificas el numero de operadores »
requeridos en la linea.

» Comparar el tiempo de cada operador
contra el tiempo tacto.

FORK No.05

UNIVERSIDAD
DE LIMA



Pasos a seguir para la implementacion

Analizando la situacion actual

Formato # 5 Diagrama de Balance del Operador.

Operator Balance Chart

y 4. N "‘ "‘aRf Time
J A \

Operator 1 Operator 2 Operator 3 Operator 4 Operator 5
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Pasos a seguir para la implementacion

MANAGEMENT CONTROL

SAFETY/QUALITY/COST/DELIVERY

JUST IN TIME QUALITY MANAGEMENT
CONTINUOUS
ELOW CONTROL PLAN
SOP/MRP S A —
*KPI ( QOS ) management rev| CAPACITY o4 4 KPI s
*KPI daily review in production PLANNING - (| ‘{ PPAP System
*Safety and Quality panel meej ’ 5
AMEF QUALITY &

PULL SYSTEM ANDON SYSTEM

5S°s & ESTANDARD WORK

SAFETY
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Herramientas de soporte

Matriz de habilidades (Skill Maps)

La matriz de multi-habilidades es una matriz de entrenamiento la cual tiene mas especificos los
niveles de habilidades. identifica claramente a simple vista quién es capaz de realizar los pasos
del proceso. Muchas veces se utilizan para la rotacion del operador. Esta incluye los siguientes
detalles:

» Operador/ Nombre del proceso.

+ Habilidades del operador /Proceso

* Necesidades de personal o de rendimiento.

 Criterio de evaluacion

2% UNIVERSIDAD
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Herramientas de soporte

Matriz de habilidades (Skill Maps)
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Herramientas de soporte

Diagrama de recorrido (Diagrama de spaghetti)
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YIDOKA

“Automatizacion, con un toque humano”




YIDOKA

Automatizacion con un toque humano significa "automatizacion
inteligente" o "automatizacion humanizada". En la practica, significa
que un proceso automatizado es lo suficientemente "consciente" de si
mismo por lo que podra:

*Detectar mal funcionamientos de los procesos o defectos de los
productos

*Detenerse por si solo

Alertar al operario

Una meta futura de la automatizacion con un toque humano es la
autocorreccion. Esto generalmente no es justificado por los analisis
actuales de costo-beneficio.




JIDOKA

Control auténomo de defectos o Jidoka

Una vez identificados los problemas por parte de los trabajadores, se les
anima a que se reunan durante los tiempos libres, antes o después del
trabajo, para analizar los problemas, al mismo tiempo que intentan

encontrar las causas de los mismos.

Los empleados son entrenado para:
*  Prevencion - Poka Yoke
* Deteccion —Andon



dvalderrama
Nota adhesiva
cuando el carro te señala que te coloques el cinturon de seguridad

dvalderrama
Nota adhesiva
cuando te emite una luz roja señalandote que deberias echarle gasolina al carro para no quedarte en la pista.


BENEFICIOS YIDOKA

* Ayuda en la deteccion del problema en etapas tempranas
* Ayuda a convertirse en organizacion de clase mundial

* La inteligencia humana es integrada a la maquinaria

automatizada
* Se producen articulos libres de defectos

* Incrementa la mejora sustancial en la productividad de la

organizacion




POKA-YOKE

RAIYT

Literalmente a prueba de errores



https://www.youtube.com/watch?v=hJk7ILvjy_0
dvalderrama
Nota adhesiva
traer el mejor sistema yidoka que hayan aplicado
componentes clave: poka yoke y andon


POKA-YOKE

Es un dispositivo (generalmente) destinado a evitar errores.
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Poka-yoke

El primer paso para lograr cero defectos, es distinguir entre
errores y defectos.

"DEFECTOS Y ERRORES NO SON LA MISMA COSA"

Error Defecto

(Causa) (Efecto)




Poka-yoke

Algunos autores manejan el poka-
yoke como un sistema anti-tonto el
cual garantiza la seguridad de la
maquinaria ante los usuarios ,
proceso o procedimiento, en el
cual se encuentren relacionados,
de esta manera, no provocando

accidentes de cualquier tipo;

originalmente que piezas mal
fabricadas siguieran en proceso

con el consiguiente costo.




Poka-yoke

Afirmaba Shingo que la causa de los errores estaba en los

trabajadores y los defectos en las piezas fabricadas se

producian por no corregir aquellos




Poka-yoke

Imposibilitar de algin modo el error humano; por ejemplo, los cables para la
recarga de baterias de teléfonos moviles y dispositivos de corriente continua
solo pueden conectarse con la polaridad correcta, siendo imposible

invertirla, ya que los pines de conexion son de distinto tamano o forma

NITROUS-OXIDE MEDICAL AIR VACUUM OXYGEN
P e—
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Poka-yoke

Resaltar el error cometido de tal manera que sea obvio

para el que lo ha cometido




Poka-yoke

Actualmente los poka-yokes suelen

consistir en:

* Un sistema de deteccion, cuyo tipo
dependera de la caracteristica a
controlar y en funcion del cual se

suelen clasificar, y

* Un sistema de alarma (visual y
sonora comunmente) que avisa al
trabajador de producirse el error para

que lo subsane.




¢, CUALES SON LOS METODOS DE INSPECCION?

* Inspeccion para separar lo bueno de lo malo

* Paradigmas existentes (Los errores son inevitables, la inspeccion
mejora la calidad )

* La inspeccion de criterio o juicio es usada principalmente para
descubrir defectos.

* Inspeccion para obtener datos y tomar acciones correctivas.
* Uso de Auto inspeccidn e inspeccion subsecuente.

Utilizada en la etapa del error.
Se enfoca en prevenir que el error se convierta en defecto




Poka-yoke

FUNCIONES REGULADORAS DE LOS
SISTEMAS

* Apagan las maquinas o
bloquean los sistemas de
operacion

* Ayudan a maximizar la
eficiencia para alcanzar
cero defectos

* Advierte al trabajador
de las anormalidades
ocurridas, llamando su
atencion, mediante la
activacion de una luz o
sonido

* Este método es efectivo
solo si el trabajador se
da cuenta

Métodos de Control
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Poka-yoke

TECNICAS DEL SISTEMA

Detener el paso al
Parar el proceso: proceso siguiente:

PARADA PARADA

Quitar el producto

Eliminar Riesgo: defectuoso: CONTROL

CONTROL




Poka-yoke

CLASIFICACION DE LOS METODOS
FUNCION DE DETECCION

* Dispositivo sensitivo detecta las anormalidades
en el acabado o las dimensiones de la pieza.

* Puede o no haber contacto entre el dispositivo
y el producto.

* Inspeccion de un niumero especifico de
movimientos, en casos donde las operaciones
deben de repetirse un nimero
predeterminado de veces.

* Inspeccionando los errores en movimientos
estandares donde las operaciones son
realizadas con movimientos predeterminados.




MEDIDORES UTILIZADOS EN SISTEMAS
POKA YOKE

De Contacto

* Interruptor en limites, * Sensores de proximidad.
micro interruptores. * Interruptores fotoeléctricos
* Interruptores de tacto. (transmisores y reflectores).

* Sensores de luces
(transmisores y reflectores).

dlf.erenCIaI. * Sensores de fibras.

* Trimetron * Sensores de areas.

* Revelador de niveles « Sensores de posicion.
liquidos. * Sensores de dimension.

* Sensores de desplazamiento.

* Sensores de metales.

* Sensor de colores.

* Sensores de vibracion.

* Sensores de roscas.

* Transformador




Poka-yoke
DISPOSITIVOS POKA YOKE
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ANDON

Indicador visual
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dvalderrama
Nota adhesiva
cuando es luz roja en un torno CNC, indica que hay un error, se tiene que tomar desiciones para revertir ese error


Andon

Término japonés para alarma,

indicador visual o senal, utilizado (]
para mostrar el estado de
produccion, utiliza sefales de audio
y visuales. Es un despliegue de
luces o senales luminosas en un
tablero que indican las condiciones
de trabajo en el piso de produccion
dentro del area de trabajo, el color
indica el tipo de problema o
condiciones de trabajo. Andon
significa iAYUDA!




Andon

El Andon puede consistir en una serie de lamparas en cada
proceso o un tablero de las lamparas que cubren un area entera de
la produccion. El Andon en un area de ensamble sera activado via
una cuerda del tiron o un boton de empuje por el operador.




Andon

Un Andon para una linea automatizada se puede interconectar con las
maquinas para llamar la atencion a la necesidad actual de las

materias primas. Andon es una herramienta usada para construir
calidad en nuestros procesos.

acuUMJLARD DIA LINEA 1
PTM

DEFECTIVO

RECHAZO

TIEMPO MUERTO

PROBUCTO RECLE




Andon

Una vez el supervisor evalua la situacion, él o ella puede tomar pasos

apropiados para corregir el problema. Los colores usados son:

Rojo: Maquina descompuesta

Azul: Pieza defectuosa

Blanco : Fin de lote de produccién
Amarillo: Esperando por cambio de modelo
Verde: Falta de Material

No luz: Sistema operando normalmente




Andon

tablero ANDON
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Andon

Forma de proceder ante la senal del Andon:
Resolucion inmediata.

En algunos casos el Andon da informacion suficiente para que el operario
resuelva el problema sin necesidad de advertir a otras personas integradas

en el proceso.




Andon

Factores clave para el éxito:

* El Andon debe ser simple y facil de entender (no se requiere alta
tecnologia)

* Se debe dejar claro qué se pretende conseguir, lo cual nos dira cuales son

los indicadores sobre los que se hara el seguimiento continuo que
disparara las alarmas.




Andon

Es preciso definir con claridad el procedimiento a seguir: la “cadena de
ayuda” que puede hacer intervenir sucesivamente a distintas personas en

el problema en unos plazos definidos para reducir al minimo el tiempo de

reaccion.
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