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Sin Estandarizacion i

1. Comprender los hechos

* Creacion de un estandar base

o Orden: facil detectar las
Caos: dificil detectar
|las variaciones variaciones y poder

Sin estandar base
no es posible
observar los
problemas,

desviaciones...

..
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Otras fuentes de
informacidén pueden
ser obtenidas de ERP’s,

PLC’s, de hojas de
batonage,...
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2. ldentificar los elementos de trabajo

* Hojas de observacion del proceso:
Informacion visual sobre el contenido de trabajo inicial:
— Descripcion y duracion de las actividades
— Categorizacion de la actividad en VA o VNA
— Tiempos totales en VA 'y VNA

— ldea de las variaciones de tiempo existentes en el método
actual

5
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Respetar a la gente.

Las tareas de
observacion suelen
implicar a las
personas que trabajan
en los procesos.

Explique siempre el

objetivo de la
observaciény
comparta con ellos los
resultados

\"TT
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3. Medir los tiempos de los elementos

Informacion visual sobre los elementos de trabajo y su
tiempo tanto para elementos ciclicos como no ciclicos.

— Descripcién de los elementos ciclicos/no ciclicos

— Registro de 10 tiempos por elemento
— Tiempo por elemento seleccionado (menor repetido)

— Tiempos totales de elemento y de caminar+espera

— Interrupciones observadas
— Layout esquematico
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El minimo repetido
No coger NUNCA la media

de los tiempos observados.

Esto significaria “aceptar”
los desperdicios,
escondiéndolos al
compensarlos con los
buenos tiempos.

Se recomienda adoptar los
minimos repetidos.
Minimos: sin desperdicio
Repetidos: asequibles

que de cronometraje.
Hacer visibles los
problemas y

Instituto Lean Management

3. Medir los tiempos de los elementos

HOJA RECOGIDA DE TIEMPOS

Media Ponderada CT (A+B+C)

CELULA REFERENCIA [Realizado por: www.-i-prod-org [Fecha: oct'o&
FASE: NOMBRE DEL PROCESO : vwontaje puerta opl
TURNe Modelo [ [ [ [ [ 1 [ [ 1
simb. | N° Elemento Punto inicial Punto Final 1l 2] 3| 4 |s|e|7]|8]| e EIE";’::;’“(’;‘:;:”
1 |Coger Bastidor Fin poner rastrel ‘Bastidor en mesa 11 | 10 | 9 10 | 9 |12 |120| 9 | 9 | 9 9
w 2 ra buscar entrepaino 1 Bastidor en mesa Llegar a wmesa g F > 5 5| 5| e | 5| 5|5 5
2 |Pegar entrepaino 1 Llegar a wesa Fin pegado 3 3 3 2 2|3 | 2|2 |2|=2 2
w “+ r a buscar entrepaino 2 Fin pegado Llegar a wesa > & & 5 5 | & & e | 5| 5 5
5 | Pegar entrepaino 2 Llegar a wmesa Fin pegado 2 = 3 2 22| 2|2|23 |2 2
e espera Fin pegado fin poner clavos op2
& | Girar puerta fin poner clavos op2 Fin giro = | = = 4 2|3 |4 |3 | 2|3 3
w F  |tra buscar entrepaino = Fin giro Llegar a wesa 5
2  |Pegar entrepairo = Llegar a wesa Fin pegado 4 2 2 2 3| 4| 1| 2| 2|2 2
w 9 r a buscar entrepaino 4 Fin pegado Llegar a wesa > 5 & & 5| e | 5| 5| 5| 4 5
10 | Pegar entrepaino 4 Llegar a wesa Fin pegado 2 2 2 1 22|23 | 2|2 2
e espera Fin pegado fin poner clavos op2
11 |Poner rastrel fin poner clavos op2 fin poner rastrel 4+ | 4 = = 2|4 |3 |3 |33 3
Tiempo de ciclo 14 |® 29
Menor repetido
N° no ciclicos Frecuenci Punto Inicial Punto Final 1 2 3 4 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 [Elemento| Caminar
TOTAL PARA ELEMENTOS NO CICLICOS (C) Tiempo total | ©
edia Ponderada ET (A)
= |

T 3ol departamento
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3. Medir los tiempos de los elementos

HOJA RECOGIDA DE TIEMPOS
CELULA REFERENCIA [Realizado por: www.T-prod-org) [Fecha: octo&
FASE: NOMBRE DEL PROCESO : VAOWER]E PUErER Op2
TURNO
Modelo [ [ [ T T | [ 1
simb. | N° Elemento Punto inicial Punto Final 1] 2| 3| &« |s|e|7]| 8| 9|10 | Menorrepetdo
Elemento | Caminar
w 1 |Coger Bastidor fin poner rastrel op.1 bastidor en mesa 11 | 10 | 9 10 | 9 |11 10| 9 | 9 | 9 9
e espera bastidor en wmesa fin pegado entrepaino 1 op.L
2 |Powner coroown de cola fin pegado entrepaino 1 op.L fin cerrar rotulador 12 | 13 | 12 | 12 |13 | 11 | 14 | 11 | 12 | 19 11
3 |Ponerclavos fim cerrar rotulador fin poner clavos 14 | 14 | 13 | 13 | 13 | 13 | 13 | 13 | 14 | 13 13
4 |Girar puerta fin poner clavos fin giro 3 3 3| = 3| 2= =
e espera fin giro fin pegado entrepaino = op.1
5 |Powner cordown de cola fin pegado entrepaino = op.1 fin cerrar votulador 12 | 13 | 12 | 12 |13 |11 |13 | 11 | 11 | 11 11
& |Poner clavos fim cervar rotulador fin poner clavos 14 | 14 | 13 | 1= |13 |13 | 15 | 1= | 14 | 1= 1=
e espera fin poner clavos fin poner rastrel op.L
Tiempo de ciclo Asr B 9
Menor repetido
N°_ |Elementos no ciclicos Frecuencia Punto Inicial Punto Final 1 2 3 4 5 | 6 | 7| 8 | 9 | 10 [Elemento| Caminar
TOTAL PARA ELEMENTOS NO CICLICOS (C) o 1 Tiempo total
S edia Ponderada ET (A)
/\ 51 |
Instituto Lean Management ( Media Ponderada CT (A+B+C)
Numero de hoja__|Fecha emision JResponsable del departamento
(o]
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3. Medir los tiempos de los elementos

HOJA RECOGIDA DE TIEMPOS

CELULA A F?ealizado por: Www.1-prod.org) [Fecha: oct'oe
FASE: NOMBRE DEL PROCESO : WMonkdje puertd op=
TURNO Modelo [ T T T T T 1 [ ]
simb. | N Elemento Punto inicial Punto Final 1] 2| 3 4 | s|e|7 9 | 10 | Menor repetido
Caminar
1 Powner cola entrepaino 1 coger cola fin entrepaino 1 2 2 2 1 2| 2|2 2| 2 2
2  |Poner cola entrepaino 2 fin entrepaino 1 dejar cola 2| 2 2 = 2| 2|2 =z | = 2
e espera dejar cola fin poner clavos op.2
= |Powner cola entrepaino = fin poner clavos op.2 fin entrepaino = 2| 2 2 2 2| 3| =2 2 | 2 2
“+ Powner cola entrepaino 4 fin entrepaino = dejar cola 2 2 2 5 2|22 2| 2 2
e espera dejar cola fin poner rastrel op.L
Tiempo de ciclo Ag & 5
Menor repetido
N°__ |Elementos no ciclicos Frecuencia Punto Inicial Punto Final 1 2 3 4 5 |6 | 7 9 | 10 [Elemento| Caminar

TOTAL PARA ELEMENTOS NO CICLICOS (C)

op?

Tiempo total

edia Ponderada ET (A)

Media Ponderada CT (A+B+C)

Numero de hoja

TFecha emision

[Responsable del departamento

o
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4. Hoja de Elementos de Trabajo

* Informacion visual sobre la secuencia del método de
trabajo asi como los aspectos relativos a la seguridad y
calidad del puesto.

— Breve esquema (dibujo o foto) del puesto de trabajo

— Indicacidn con numeros correlativos de la secuencia del
método a seguir en la estacion de trabajo en cuestion

— Descripcion de los elementos (con su numero
correspondiente)

— Indicacion de los elementos a tener en cuenta en cuanto a
seguridad y calidad

by
2T T— — Puntos clave de elemento y motivo por el cual es un punto
clave
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4. Hoja de Elementos de Trabajo

HOJA DE ELEMENTOS DE TRABAJO

Nombre del proceso: ! por: [ Takt time
Numero fase: Referencias:
. Focha d ] ] . . in oriti Actual takt ti
E St a h 0 J aes p or p ue StO E:‘i a de revision ﬁ:g:;ncva de :lezcﬂﬁz: ;e Q Control de calidad W gz?g:iznc"emev Srzeer;mn critica de ctual takt time
de tra ba_] 0O, NO por e Paso Punto clave Motivo

persona.
Describe las tareas que
ASEGURAN
*la Seguridad,

*la Calidad, y
ee| Volumen*.

*produccion productividad,
adherencia... que dan el volumen
bajo todos los ATT

Observaciones:

Instituto Lean Management

\”’Y,
/_\ Responsable metodos: ionsable produccion: |T?ecibida formacion a operarios:

11
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5. Hoja de Operacion Estandarizada

* Informacidn visual sobre el ciclo de trabajo de cada
operario dentro del layout.

— Posicidn de los operarios, maquinas, mesas de trabajo,
materiales, vehiculos, ...

— Secuencia con la que el operario debe seguir el ciclo de trabajo
(spaghetti chart del operario)

— Indicacidon de los elementos a tener en cuenta en cuanto a
seguridad y calidad

— Operaciones criticas de proceso y cliente

~ P,'
Instituto Lean Management
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5. Hoja de Elementos de Trabajo

HOJA DE OPERACION ESTANDARIZADA

. Nombre del proceso: ealizado por: Takt time
ESta hOJa muestra Ia Nuamero fase’? Referencias: IR I op soulpza
secuencia de los diversos f e L = g e e
puestos de trabajo
asignados a UN SOLO P 4
OPERARIO para poder (@)
cumplir UN ATT @

DETERMINADO il N E))

Debe®existir una hoja SOS

para cada operario y cada
ATT

*ATT. Actual Takt Time. Ritmo de
funcionamiento de la célula, o proceso.

Observaciones:

\*FT
Instituto Lean Management

Responsable metodos Responsable produccion: IVRecibida formacién a operarios:
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6. Tabla Combinada de Trabajo S
Estandarizado (WCT)

* Informacidn visual de como se combinan el trabajo manual
con los procesos automaticos:

— Tareas de las que es responsable el operario en ese puesto de
trabajo (ciclicas y no ciclicas)

— Secuencia en la que debe realizar las tareas

— Tiempo de cada una de las tareas, esperas y caminares asi
como tiempos de ciclo de las maquinas

— Carga de trabajo del operario respecto al Takt Time

~ ’f
Instituto Lean Management
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Esta hoja muestra la
secuencia EN TIEMPO de
los diversos puestos de
trabajo asignados a UN

SOLO OPERARIO y las

MAQUINAS que opera

para poder cumplir UN
ATT DETERMINADO

6. Tabla Combinada de Trabajo
Estandarizado (WCT)

TABLA COMBINADA DE TRABAJO ESTANDARDIZADO

Nombre del proceso:

|Realizado por:

Takt time

Nuamero fase:

Referencias:

50”/pza

Fecha de revision:

Ed.:

Trabajo Manual

---  Automatico

M\ Caminar

<—> Espera

[Actual takt time

47”Ipza

ELEMENTO DE TRABAJO

ELEMENTO

Trabajo Manuall

Magquina

Caminar

Espera

30

_ 40 _

Coger Bastidor

5l

Poner cola Entrepario 1

Pegar Entrepafio 1

A

Esta hoja da idea de la
interaccion hombre-maquina,
y de los VA y NVA.

Los tiempos se obtienen de la
hoja de recogida de tiempos.

Cordon de cola Entrepafio 1

Clavos Entrepafio 1

Giro

W N o INd N w

Poner cola Entrepafio 2

Pegar Entrepafio 2

Cordon de cola Entrepafio 2

Clavos Entrepario 2

Rastrel

w N NN

\*FT
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TOTAL TIEMPO CiCLICO

41

ACTIVIDADES NO CICLICAS

Tiempo

Piezas

Ratio

Observaciones:

~[o|o|s[wln|-!

TOTAL TIEMPO NO CiCLICO==>[ 0.0

seg

pzas

produccién:

Recibida formacién a operarios:

5
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6. Balanceo

Op Buscar entrepafios y pegar 14 29 34 77
Op Poner cordén cola y clavos 51 9 17 77
2p Poner cola en entrepafios 8 69 77
3

TOTAL TIEMPO MANUAL (VA & VNA) 73 38 120 231

S,

I fj?j,;ﬁ-;;,uf %
77

@ESPERA CICLO
MAQ

VNA
CAMINAR

VNA
MANUAL

|VA
MANUAL

16
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. . i
6. Linearidad
Numero de Op's Piezas/hora Piezas/Hora /Operario
3 (77 seg/pza) 46,7 15,6
3 (sin esperas 37“/pza) 97,3 32,4 31%
3 (VA 24“/pza) 150 50
2 (VA 55,5%/pza) 64,8 32,4
150
150 = @ Piezas/hora
1Q0 97,3
50 ; —5F
3 ‘I<>3 ________________
25 N
3 15,8
@ Lean Management
Operarios
1 2 3

17
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Crear estado futuro. A3 Report

A3 Report
1) Datos y objetivos

* Mejora de La capacioad en cuello de botella
*  Eliminactin de desperdicio en puesto de trabajo:
21% VA al 20% VA

2) Situacion inicial

=y * Desperdiclo en caminar y espera.

P atandiaaneeri * No ajuste de método al TRT: una sola
velocidao de produccion

* variactén en el output de célula

RS



El diagrama de precedencia
muestra que tareas son
OBLIGATORIAS hacer antes
gue otras. No que tareas es
MEJOR hacer antes, o mas

BARATAS, o de mayor
CALIDAD,... solo
OBLIGATORIAS. Y por
supuesto NUNCA admitir un
“porque se ha hecho asi de
toda la vida”

Como™has “ancho” y menos\
vertical sea el diagrama de
precedencia mas
posibilidades hay de
combinacion de tareas, es
decir mayor flexibilidad y
menos esperas en el

balanceo final. j

~ ’7
Instituto Lean Management

a. Diagrama Precedente

Poner cola entrepa no 1

Powner cola entrepa no 2

Pegar entrepaino 2

Covddwn de cola 2

Power cola entrepano 4

Pegar entrepano 4

Cordon de cola 4

HARIASH



El NVA no necesario como

esperas... EVIDENTEMENTE ni b ] Ba Ia n Ceo

entra en el calculo de
operarios
38 9 47
47

” Op1 Montaje %2 puerta
CETE A _73 /pye Op2 | Montaje ¥ puerta
NVA-necesario es de
38”/p, para un tkt de
50”/p

73

Serannecesarlos entre TOTAL TIEMPO MANUAL (VA & VNA)
2,2 (sin reducir NVA) y
1,5 ops (maxima
reduccion NVA)

@ESPERA CICLO
MAQ

(73+38)/50=2,22 ops
73/50=1,46 ops \C/RI\AAINAR
A partir del diagrama de
precedencia se crean el
diagrama de flujo para avna
cada operario

(daros procedente del balanceo de
la toma de datos inicial)

|VA
MANUAL

\"TT
Instituto Lean Management
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c. Linearidad

Numero de Op's Piezas/hora Piezas/Hora /Operario

2 (47 seg/pza) 76,6 38,3

150

= @ Piezas/hora

=——&— Piezas/Hora
/Operario

8

7%,6
3%,3

QO Puertas / hor:

(&)

-
_—

nstituto Lean Management

Operarios

1 2 3

21
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d. Hoja de Operacion Estandarizada

HOJA DE OPERACION ESTANDARIZADA

Nombre del proceso: IReaIizado por: Takt time
Numero fase: Referencias: 50”/pza
Fecha de revision: Secuencia de Medidas de Q Control de Operacion W Operacion critica de Actual takt time
Ed.: trabajo seguridad calidad critica de cliente proeso 477Ipza

@)

TkT=50"/pz @
47”Ipza a
oced
7

Observaciones:
T
@ Lean Management

Responsable metodos: Responsable produccion: Recibida formacion a operarios:

HAIASH



El A3 report es una
herramienta fundamental
para cualquier cambio,
kaizen o resolucion de

problemas. Ademas de
una sencilla herramienta
de documentacion.

Esta hoja permite responder a
las 3P: Personas-Propésito-
Proceso

-
.

nstituto Lean Management

e. A3 Report

A3 Report
1) Datos y objetivos

* Mejora de La capacioad en cuello de botella
*  Eliminactin de desperdicio en puesto de trabajo:
21% VA al £0% VA

2) Situacion inicial

[ITTTITPeTTTTITE

Desperdicio en caminar Y espera.
* No ajuste de método al TRT: wna sola velocldad
de produccion

* variacién en el output de célula

3) Situacion Propuesta = om

Vv

-Creacion de Std
contra TKT

.. 4m

4) Acciones

T T
Modlificar Layout OYyN XX/ XK XKKK 200€
Comprar Pistola de cola y Pistola OYN XX/ KRS KIXK c00€e
de clavos

Crenr Std OYN XX XK XXX

Formacion del Sto OYN XX/ KRS KIXK

5) Principales Indicadores
I T T

Espacio 24m2 m2 (&%)
Pzas/horn 467 p/h F6.6p/h 4%
Pzas/hora/op 15.6 p/hxop =8.3 p/hxop 145%

23
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iAhora es hora de

ApLLca rlo!
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