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1. OBJETIVO DE LEAN MANUFACTURING

OPTIMIZACION DE LOS
PROCESOS
PRODUCTIVOS
OPTIMIZANDO LOS 8
TIPOS DE PERDIDAS
(MUDAS)




2. FASES PROCESO MEJORA CONTINUA
1. ANALISIS INICIAL FLUJOS Y PROCESOS

2. PROCESO DE TOMA DE DATOS Y DEFINICION DE
INDICADORES PRINCIPALES (KPI).

3. DEFINICION SISTEMA DE RECOGIDA DE DATOS
Y SEGUIMIENTO

4. DEFINICION DE OBJETIVOS DE MEJORA.

5. IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN.



2. DEFINICION DE INDICADORES (SQDCM)

SAFETY QUALITY DELIVERY COST MORALE
SEGURIDAD CALIDAD ENTREGAS COSTE PERSONAL

e Numero de ® % FPY (producto ¢ Entrega a tiempo ¢ Desperdicio e # personas
accidentes bueno a la (OTD) (scrap) e Absentismo
e Numero de casi primera) e Capacidad
accidentes ¢ Fallos en cliente (piezas
e Numero de (interno/externo) producidas)
incidentes ¢ Retrabajos e Eficiencia de
proceso
¢ Paradas de
proceso
e Eficiencia global
(OEE)

HOJAS DE CHEQUEO

MANTENIMIENTO NIVEL 1 (TPM1)

DATOS CONTROL DE CALIDAD Y TRAZABILIDAD




2. DEFINICION DE INDICADORES (OEE)
OVERALL EQUIPMENT EFFICIENCY

Fallos de calidad Paradas del Pequenas paradas,
Proceso off-standard

CALIDAD: DISPONIBILIDAD: EFICIENCIA: OEE: Overall

Equipment
Efficiency

piezas falladas £100 UPTIME = 100 - tiempo parada 100 produccion real

PFY=  100- ; T ool T hrodiuceion tenrica
piezas totales tiempo total produccion teorica

*100

Se han fabricado 123 unidades en los 427
min disponibles en vez de 130 previstos

[ 38 min de parada }
en un turno

[ 6 fallos ]
EFICIENCIA
100-—2 %100 =91.8% 123 4100 =94.6% OEE=82.7% REAL
" 465 L 130 = - : DEL

PROCESO




2. RECOLECCION DE DATOS (PANEL SQDCM)

Cémo

los
recoge

PANEL SQDCM
LINEA
TURNO
OBJETIVOS PLANES DE ACCION ‘
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA3 SEMANA 4 DESCRIPCION RESPONSABLE ’ FECHA ‘ ESTADO ‘
LM X|J]|V|W LM X|J|V|W LI M| X|)J X |
FPY 97 | 97 | 97 | 97 | 97 | 97 97 | 97 | 97 | 97 | 97
CALIDAD |Fallos cliente o|o]o|o|olo olo|o|o]o
Retrabajos 11| 1]|1]1]|s5s 11| 1|1 |1 .,
Volumen 125 | 125 | 125 | 125 | 125 | 625 | | 125 | 125 | 125 | 125 | 125 QUIen
ENTREGAS Eficiencia 92 | 92| 92 | 92| 92 | 92 92 | 92 | 92 | 92 | 92 |OS
Disponibilidad 95 | 95 | 95 | 95 | 95 | 95 95 [ 95 | 95 | 95 | 95
OEE 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 85 | 85 | 85 | 85 | 85 recoge
COSTE  |scrap 2 |22 |2 |2]10 2 22|22
PERSONAL |# personas 6| 6|6 |6 |66 6|6 |6 |6 |6
.7
RESULTADOS Quién
Accidentes o|lo|o|o|o]o 0 I O S
SEGURIDAD |Casi accidentes o oo |1]o]1 0 g raflca
Incidentes oo oo 1] 1 0
#fallos 7| 2|3 |6 |2]|20
S FPY 94,5985 |97,6|94,1|984[967| |982
Fallos cliente o|lo]o| 1|01 0
Retrabajos o | o 1| 2 1| 4 1
Volumen 128 | 131 | 126 | 101 | 127 | 613 119
RS Eficiencia 93,2 (94,1908 |895| 94 [923]| |872
Disponibilidad 99,1952 |981[922| 96 |96,1 98
OEE 87,3 (882 | 87 | 776|888 (858 |839
COSTE  |scrap 1|20 f|1]|4]8 1
PERSONAL |# personas 6 |6 |6 |5 |6 |6 6




2. SEGUIMIENTO DE DATOS

PLANTA

IVEL 3: Jefe UAF
+ jefes de
produccion + jefes
departamento de
soporte

UAP

NIVEL 2: Jefe de produccion + @——= PANEL DE DATOS (SODCM)

jefes de equipo +
departamentos de soporte

ESCALADO DE PROBLEMAS

NIVEL 1: Personal directo y jefe de
equipo




2. DEFINICION DE OBJETIVOS DE MEJORA

1. PRIORIZAR LINEAS DE PRODUCTO

O INDICADORES

2. ANALIZAR TENDENCIAS (TREND) \ .

3. ENFOQUE EN MAYORES

CONTRIBUIDORES AL INDICADOR (TOPV) — |

3. ANALIZAR CAUSAS ESPECIALES DEL
INDICADOR (PAYNTER)

BASADO EN SITUACION ACTUAL
DEL INDICADOR DEBE
ESTABLECERSE EL NUEVO

OBJETIVO Y EL PLAN DE ACCION
ASOCIADO
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3. HERRAMIENTAS BASE DE LEAN
MANUFACTURING

RCA
TANDARD (PDCA,
RK DMAIC,
8D)
0

1



3. HERRAMIENTAS RESOLUCION DE FALLOS
DMAIC 8 DISCIPLINES

DO - Planificacion de proceso resolucién fallos

DEFINE
D1 — Creacion de equipo
D2 - Definicion y descripcion del problema
MEASURE
PLAN
D3 - Definicién de acciones de contencion
D4 - Analisis de causa raiz y puntos de escape
ANALYSE
D5 - Definicion de acciones de correccion posibles
DO IMPROVE D6 — Implementacion y validacion de acciones de
correccion
CHECK D7 - Implementaciéon de acciones de prevencion
CONTROL
ACT D8 - Felicitacion del equipo

11



4. HERRAMIENTAS ADICIONALES LEAN
MANUFACTURING 1/2

oka-

12



4. HERRAMIENTAS ADICIONALES LEAN
MANUFACTURING 2/2

one
sphagetti : process
diagram piece mapping
flow

13
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