Dicha informacién se organizé en forma matricial, con los principales
componentes:

Area

Corresponde al drea del sistema productivo que se afecta, entre estas se
encuentran: Gestion de calidad, organizacion de la produccién y gestion
de stocks, auditoria de estudios y métodos, preparacion de las maqui-
nas, las tareas productivas o el cambio de herramienta, flexibilidad del
proceso productivo, gestién de stocks, gestién de compras y aprovisio-
namiento, gestién de equipos y gestion del personal y produccion. Estas
areas corresponden con las identificadas por Rajadell en la herramienta
auto-diagnostico.

Problema

Corresponde a la problemdtica detectada de mayor incidencia en el proceso
productivo litogrifico, de acuerdo con el auto-diagnéstico realizado.

Herramienta de mejora a ser utilizada

Comprende las herramientas de mejora continua identificadas como
aplicables a la problematica encontrada.

» Explicacién: abarca una pequefia descripcion de la herramienta de
mejora continua y su importancia para la solucién del problema.

» Procedimiento: describe las fases necesarias para la implementacién
de la herramienta de mejora continua.

» Modelo: presenta un modelo a seguir (esquema) en la implemen-
tacién de la mejora continua.

Herramientas para la mejora continua asociadas al sistema productivo
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PROBLEMA

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MODELO

No existe un control estricto
de los procesos y en ocasio-
nes se generan defectos en el
proceso productivo.

Diagrama de Pareto

Este diagrama se utiliza para categorizar causas
que inciden en un fenémeno o grado de impor-
tancia que tiene cada uno de éstos de un conjunto,
es decir, saber de un grupo de problemas cual es
el de mayor importancia, cudl le sigue, asi hasta

el final.

1- Conocer muy bien el problema generado y de-
finirlo claramente, teniendo en en cuenta todos
los detalles. 2- Hacer una lista de causas que es-
tan originando el efecto. 3- Darle un peso a cada
causa de acuerdo a la generacién del problema. 4-
Ordenar las causas de mayor a menor. 5- Darle el
valor de 100% al efecto y calcular el porcentaje
para cada causa, segun contribuya. 6- Anotar de
mayor a menor en el eje horizontal las causas y
en el eje vertical los porcentajes de contribucidn.
7- Trazar la grafica segun los valores.

EL FACTOR MAS IMPORTANTE
ES EL PRIMERO QUE DEBE
RESOLVERSE

Fuente: Galgano, (1995, p. 128)

Histogramas de frecuencia

Cuando se han realizado un nimero de medicio-
nes, se hace necesario interpretar su significado
y comportamiento. El histograma permite tener
un panorama general del comportamiento de
los datos.

1- Calcule el rango, valor maximo y minimo de
los datos. 2- Determine el intervalo de clase, de
modo que el rango se divida en intervalos de igual
amplitud. 3- Prepare la tabla de frecuencias. 4-
Determine los limites de clase. 5- Determine el
punto medio de la clase. 6- Obtenga las frecuen-
cias, contabilice la cantidad de datos dentro de
cada intervalo.

1 7 - 3 4 5

Fuente: Autores

Grificas de Control

W. A. Shewart, de los laboratorios de Bell Te-
lephone, fue el primero en proponer, en 1924,
una gréfica de control con el fin de eliminar
una variacién anormal, distinguiendo las varia-
ciones debidas a causas asignables de aquellas
debidas a causas al azar. Una grafica de control
consiste en una linea central, un par de limites
de control, uno de ellos colocado por encima de
la linea central y otro por debajo, y en unos va-
lores caracteristicos registrados en la grafica que
representa el estado del proceso. Si todos los va-
lores ocurren dentro de los limites de control,
sin ninguna tendencia especial, se dice que el
proceso esta en estado controlado. Sin embar-
go, si ocurren por fuera de los limites de control
o muestran una forma peculiar, se dice que el
proceso esta fuera de control.

1- Recopile los datos, aproximadamente 100 y di-
vidalos en subgrupos de 20 o 25 datos. 2- Calcule
el promedio para cada subgrupo. 3- Calcule el
promedio de los promedios anteriores. 4- Calcule
el rango de cada subgrupo restando el valor su-
perior del valor inferior. 5- Calcule el promedio
de todos los rangos, sumando los rangos entre
el nimero de subgrupos. 6- Calcule los limtes
de control como el promedio del paso 3 mis la
amplitud por el rango promedio del paso 5. 7-
Dibuje las lineas de control e incluya los puntos
de acuerdo como ocurra en el proceso.

P (Fracc. Defectuosa)
o o

i
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Grafico de Control P de Fraccion Defectuosa (Tamaiio de
Muestra Variable)
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<
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Muestras

Fuente: HERNANDEZ, Macario. Sistemas
de optimizacién y estadistica (en linea),
2009. Disponible en: http://optyestadistica.
wordpress.com/2009/04/04/ejemplo-grafi-
co-de-control-p-o-de-fraccion-defectuosa-ta-

mano-de-muestra-variable/
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Area: Gestién de calidad

Problema: No se analizan las causas reales de los defectos

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MODELO

Diagrama causa- efecto

Esta técnica es de uso muy frecuente y de gran valor en la
solucién de problemas, ayuda a detectar las causas que
producen el efecto (problema) en estudio.

Paso 1- Definir claramente el problema. Paso 2- Determinar
los factores importantes. Paso 3- Con la participacién de
todos los miembros del equipo de trabajo, analice mediante
una tormenta de ideas como afecta cada factor sobre el
efecto y anote las ideas mediante una flecha sobre el factor
correspondiente.

Fuente: CHANG, R,MATHEW, N. Herramientas para

Causas

la mejora continua de la Calidad. p, 70

Area: Organizacion de la produccién y gestion de stocks
Problema: Carece de un sistema de planificaciéon debido a que la empresa funciona contra pedido.

Diagrama de Gantt

El Diagrama de Gantt consiste en una matriz de doble
entrada en la que se anotan en las lineas, las diferentes
actividades que componen un programa o un proyecto
y en las columnas, el tiempo durante el cual se desarro-
llardn esas actividades. Una barra horizontal frente a
cada actividad, representa el periodo de duracién de la
misma. La longitud de la barra indica las unidades de
tiempo, senalando la fecha de inicio y la fecha de finali-
zacion de la actividad.

1- Listado y ordenamiento de actividades. 2- El primer
paso consiste en establecer la lista de actividades orde-
nadas segin han de ser ejecutadas. 3- Estimacién del
tiempo de duracion de cada actividad. Deberd estimarse
el periodo que lleva cada actividad para su realizacién.
Como la ejecucion de las actividades incluye dos variables
estrechamente ligadas: tiempo y recursos, se debe tener
presente la real disponibilidad de recursos humanos, ma-
teriales, financieros, etc. y la posibilidad de desarrollar
la actividad en el tiempo previsto; por lo que se estaria
construyendo un calendario operativo. 4- Construccién
del grifico, en este cuarto paso la tarea principal es la
construccién del grafico teniendo presente el calendario
operativo, construyendo barras horizontales cuya longi-
tud representa la duracién en el tiempo de cada actividad
indicada, la minima unidad de tiempo en este grafico es
la semana.

FEECCEEECErEReE

Fuente: Autores
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Area: Organizacién de la produccién y gestion de stocks

Problema: Inadecuado proceso de suministro de materiales.

Company, que es pionera en la aplicacion del enfoque Jus-
to a tiempo. Antes de entrar en vigencia la nueva filosofia
de produccién, las empresas producian (basadas en pro-
nosticos) mas de lo exigido por el publico. Para superar
esta situacion los japoneses cambiaron su antiguo para-
digma por innovadoras ideas inspiradas en la satisfaccion
de la demanda real del mercado consumidor que seria el
objetivo principal, complementado con la disminucién de
los tiempos de entrega, la reduccién de inventarios y de
los costos. Aqui se permite que el mercado jale las ventas,
es decir que es el pedido del cliente el que inicie el proceso
productivo y no la produccién la que se ponga a buscar
un posible comprador. El fin es suministrar al cliente su
pedido previsto, el dia acordado a un costo razonable.

convierte en un kanban de senal, el cual se recibe en la
estacion n. Esto quiere decir que la estacién n requiere
los productos para cumplir el kanban de sefial. Los em-
pleados de la estacion registran sus requerimientos y los
solicitan a través de un kanban de transporte a la estaciéon
n-1y utilizan un kanban de produccién que serd la orden
para la estacién n-1. Los trabajadores del puesto n-1 to-
man el kanban de transporte (vacio) quita los kanban de
produccion de los contenedores y los colocan en un lugar
visible cerca de estacion de trabajo y si es necesario toma
mas contenedores vacios segin lo que se necesite y los
traslada a la estacién n-2, acompafiados de n-2 Kanban
de Transporte (sin ninguna informacién y dentro de los
contenedores) que serdn utilizados por las n-2 estaciones
de trabajo restantes y un Kanban de Produccién (con toda
la informacién necesaria) dentro del contenedor y es una
orden de produccién para la estacién n-2. Se continta
con este procedimiento hasta llegar a la estacién 1. En
la estacién 1 se quitan los kanban de produccién de los
contenedores y toma los 2-1 = 1 kanban de transporte
que les fueron remitidos por la estacién 2 y en este preciso
momento se inicia el procesamiento de los materiales. En
este punto culmina el flujo de informacién y comienza el
flujo de materiales.

HERRAMIENTA
DE MEJORA EXPLICACION PROCEDIMIENTO MODELO
A SER UTILIZADA
Kanban El origen del Kanban se debe buscar en la Toyota Motor | Desde el mercado, un cliente hace un pedido, que se

SHORTER
LEAD TIME

VISIBILITY

REDUCED INTENTORY

Fuente: KANBAN. Internal Kanban (en linea) 2009.
Disponible en: www. Kanban.com
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Area: Organizacién de la produccién y gestion de stocks
Problema: No se entregan oportunamente los pedidos debido a la falta de planificacion.

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MODELO

Modelo de Colas

Los clientes que requieren el servicio se generan en una
fase de entrada. Estos clientes entran al sistema y se unen
a una cola. En determinado momento se selecciona un
miembro de la cola, para proporcionatle el servicio reque-
rido por el cliente en un mecanismo de servicio, después
de lo cual el cliente sale del sistema de colas.

La técnica se puede utilizar cuando en un sistema de lineas
de espera existen demoras por ineficiencia del sistema. En
este caso se pueden plantear alternativas de solucién pare
mejorar los tiempos de atencién utilizando un software
que permita solucionar el modelo desarrollado segin el
inconveniente presentado en la litografia.

Sistema de colas

Llegadas

—P‘ Cola H Servidor km

Fuente: NEGOCIOS INTERNACIONALES. Proyectar
ACT 4 (en linea). Disponible en: http://negocios-inter-

nacionales.

wikispaces.com/PROYECTAR+ACT +4

Area: Organizacién de la produccién y gestién de Stocks

Problema: Falta de informacién oportuna y precisa para dar respuestas a los clientes.

PMP o MPS
(Programa Maestro
de Produccién)

El programa maestro de produccién (MPS) es el programa
de planeacién y control mas importante en un negocio,
y constituye el insumo principal para la planeacién de
requerimientos de materiales. Un efectivo MPS debe
proporcionar las bases para establecer los compromisos de
envio al cliente, utilizar eficazmente la capacidad de la
planta, lograr los objetivos estratégicos de la empresa y
resolver las negociaciones entre fabricacién y marketing.

En el plan maestro de produccién, es posible planificar
materiales importantes o criticos con especial atencién.
Se recomienda el siguiente procedimiento:

1- Marque el material como pieza principal y propor-
ciénele un horizonte de planificacién fijo. 2- En el mena
para MPS existe un proceso de planificacién global
separado para piezas principales y para la planificacion
individual de material. 3- Se verifican los resultados de
este proceso de planificacién utilizando las funciones in-
teractivas del plan maestro de produccién. En este nivel,
se ajusta el plan maestro para las piezas principales. Se
planifican y programan las propuestas de pedido nece-
sarias para cubrir infracoberturas dentro del horizonte de
planificacién fijo. 4- Una vez ajustado el plan maestro
para las piezas principales, se lleva a cabo el proceso de
planificacién global para todas las partes secundarias.

Semana

Namero 1/2[(3|(4|5|6|7 8|9
Demanda 1010|1010 |15[15| 15 |20 | 20
Disponible 31[32(33[34(30/26|22 13| 4
PMP M1 111
Inv. Inicial 30

Fuente: Autores
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Area: Organizacién de la produccién y gestion de stocks
Problema: Falta de calidad en la materia prima

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MODELO

Muestreo de aceptacion El muestreo de aceptacion es un procedimiento de inspeccion
que se usa para determinar si se acepta o se rechaza una

cantidad especifica de material.

El procedimiento basico es muy sencillo: 1- Se toma una
muestra aleatoria, a partir de una gran cantidad de ele-
mentos, y se le somete a pruebas o mediciones pertinentes
para la caracteristica de calidad que interese. 2- Si la
muestra pasa satisfactoriamente la prueba, la cantidad
total de elementos es aceptada. 3- Si la muestra no pasa
la prueba, entonces la cantidad total de elementos se
somete a una inspeccion del 100% y todos los elementos
defectuosos se sustituyen o se devuelven al proveedor.

Si se aplica el plan de muestreo

y los lotes tienen p % de unidades defectuosas,
en promedio se aceptan P(p) % de los lotes

—
L A 1 B |
P p p p

P(p) % | N W

Fuente: RUIZ, Arturo y ROJAS, Falcé. Muestreos de
Aceptacion, Apuntes de clase. Madrid, 2006

Area: Auditoria de estudios y métodos
Problema: No existe un proceso de auditoria estricto

La norma ISO 9001, en su cladsula 8.2.2. establece la
necesidad de realizar auditorias internas de calidad. De

Procesos y Procedimientos: Proce-
dimiento de Auditorias, Gestién

por procesos para certificacion acuerdo con esta norma la auditoria es un proceso sis-
ISO 9001 tematico, independiente y documentado para obtener
evidencias de la auditoria y evaluarlas de manera objetiva
con el fin de determinar el grado en que se cumplen los
criterios de auditorfa. Las auditorias pueden ser internas

O externas.

El eje central del desarrollo del procedimiento se estruc-
tura en los siguientes apartados: Criterios para designar
al equipo auditor, Requisitos del equipo auditor, Planifi-
cacién y periodicidad de las auditorias, Preparacién de la
auditoria, Resultados de la auditoria.

legales

Requisitos
SGC

Requisitos
ISO 9001

Requisitos
Auditoria

A

www.hederaconsultores.com

Fuente: GOMEZ, Ignacio. Auditorias internas segin
ISO 9001:2008 (en linea). Disponible en: http://hede-
raconsultores.blogspot.com/2009/09/auditorias-inter-

nas-segun-is0-90012008.html
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Area: Auditoria de estudios y métodos

Problema: Existe despilfarro de tiempo en el traslado de productos procesados y terminados.

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MODELO

Estudios de métodos y tiempos de
trabajo

Se encarga del estudio de disefio detallado de estaciones
de trabajo y de disminuir las relaciones entre cada estaciéon
de trabajo.

Procedimiento bésico para el estudio del trabajo: 1- Selec-
cionar el trabajo o proceso a estudiar, 2- Registrar por
observacion directa cuando sucede la actividad utilizando las
técnicas mas apropiadas. 3- Examinar los hechos regis-
trados con espiritu critico: qué, dénde, quién y cémo.
4- Idear el método mds econdémico. 5- Definir el nuevo
método y el tiempo correspondiente. 6- Implantar el
nuevo método como practica general aceptada. 7- Man-
tener en uso la nueva practica mediante procedimientos
de control adecuados.

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo. Intro-
duccibn al estudio del trabajo.

Area: Preparacion de las maquinas, las tareas productivas o el cambio de herramienta
Problema: Se generan cuellos de botella en las estaciones de montaje al realizar cambios de los conjuntos de piezas y métodos de operacion.

SMED (Mejora del alistamiento
de equipos)

SMED significa Single Minute Exchange of Dies o cam-
bio de dispositivos en minutos de un solo digito. Esto
quiere decir que bajo la filosofia, los cambios de refe-
rencia y los montajes no pueden demorar mas de 9
minutos y 59 segundos.

La técnica se puede dividir en cuatro etapas: 1- Fase pre-
liminar: consiste en describir con claridad las operaciones
del cambio de referencia. 2- Primera etapa: separacion de
operaciones internas y externas. 3- Segunda etapa: con-
versién de las operaciones internas en externas. 4- Tercera
etapa: mejoramiento de los elementos internos y externos.
1- Preparacién interna: Incluye todas las tareas que solo
pueden hacerse estando la méaquina parada. Por ejemplo,
en una prensa solo puede montarse un nueva matriz
estando la médquina parada y en el caso de la carrera de
Férmula 1, solo se pueden cambiar las ruedas y poner
gasolina en los depésitos cuando el coche para en los
“pits”. 2- Preparacién externa: Esta clase de preparacién
incluye las tareas que pueden hacerse con la maquina en
funcionamiento

Five Step Approach

4 W

2 Analysis Phase

1. Preliminary Stage

Fuente: V-BINS. Kaizen (en linea). Disponible en:
http://www.vidirbins.com/old/LeanKaizen.html
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Area: Flexibilidad del proceso productivo

Problema: No se realizan planes de produccion

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MODELO

Planeacion agregada
de produccién

La planeacién agregada sirve como eslabon entre las
decisiones sobre las instalaciones y la programacién. La
decisién de la planeacién agregada establece niveles de
produccién generales a mediano plazo, es por ello que se
hace necesario que en la empresa se implemente dichos
procesos, tomando decisiones y politicas que se relacionen
con el tiempo extra, contrataciones, despidos, subcontra-
taciones y niveles de inventario.

Se pueden utilizar dos estrategias de operaciones puras
para satisfacer las fluctuaciones de la demanda con el
tiempo. Una estrategia pura es nivelar la fuerza de trabajo
y otra es relacionar la demanda con la fuerza de trabajo.
Con la nivelacién habré una constancia en la produccién
de tiempo normal en donde cualquier variacién en la de-
manda debe absorberse entonces con el uso de inventarios,
tiempo extra, subcontratistas, arreglo de cooperacién
o de cualquier otra de las opciones que influyen en la
demanda. Lo que se hace con esta estrategia es fijar la
fuerza de trabajo regular utilizando una de las 10 variables
anteriores disponibles para la planeacién agregada. Con
la estrategia de cambio simple se nivela la fuerza de
trabajo y se cambia para satisfacer la demanda. En este
caso no es necesario mantener inventarios ni utilizar las
variables disponibles para la planeacion agregada, si no
que esta fuerza de trabajo absorbe todo los cambios en
la demanda.

Condiciones
econémicas

Demandade
mercado Capacidad extema

Comportamiento
delos
competidores

Disponibiidadde
materias primas

Capacidadfisica '

actual Mano de obra

disponible

inventario

Fuente: Autores

Area: Gestién de stocks

Problema: No se lleva un adecuado sistema de inventarios de materia prima, producto

en proceso y producto terminado.

Punto de reorden

El punto de reorden es una préctica bastante extendida
en las empresas industriales y basicamente consiste en la
existencia de una senal al departamento encargado de
colocar pedidos, indicando que la existencia de material
ha llegado a cierto nivel y que debe hacerse un nuevo
pedido. El punto debe ser aquel que le permita seguir
produciendo mientras llega el otro pedido.

Si la demanda anual es R, el costo de compra del articulo
ya entregado es C, el costo de mantener que se representa
en porcentaje es K, y el costo de la orden que representa
en pesos por pedido es S, tenemos que la cantidad minima
que debe existir de inventario de cierto producto es:

Lote Optimo de compra = /(2RS/KC

Tamafio Inventario
Dol R promedio
@) (Q*2)

optima

Puntode
Re-orden = = =

(ROP) |

-] e
Lead Time

Fuente: Investigacion de Operaciones (en linea). Dispo-
nible en: http://www.investigaciondeoperaciones.net/
eoq.html
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Area: Gestién de stocks

Problema: Se genera con frecuencia exceso de produccién por encima de la cantidad necesaria y por tanto se genera despilfarro.

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MODELO

Programa Maestro
de Producciéon (PMP)
empleando técnicas
de optimizacién

El propésito de este programa es satisfacer la demanda
de cada uno de los productos dentro su linea. El PMP
proporciona una relacién importante entre la mercadotec-
nia y la funcién de produccion. Senala cuando programar en
productos las ordenes de compra o pedidos que llegan, y
después de terminar su fabricacién, programa su embarque
para enviarlo al cliente.

Debido a las diferentes estrategias que se pueden adoptar,
se debe obtener un plan que satisfaga las restricciones
internas de la organizacién y a la vez mantenga el costo
de utilizacién de los recursos lo mas bajo posible.

En cuanto a las técnicas existentes en la elaboracién de
planes agregados, de acuerdo con los autores consulta-
dos (Ibidem), las mas renombradas son las siguientes:

1- Métodos manuales de graficos y tablas. 2- Métodos
matemadticos y de simulacién: programacion lineal (mé-
todo simplex y método del transporte), programacién
cuadratica, simulacién con reglas de busqueda (Search
Decision Rules) y programacién con simulacién. 3- Mé-
todos heuristicos: método de los coeficientes de gestion,
método PSH (Production Switching Heuristic), reglas
lineales de decisién (LDR) y busqueda de reglas de de-
cision (SDR).

Semana

Nimero 112(3/4|5|6|7 (8|09
Demanda 10 [10[10| 10 |15|15[ 15 (20| 20
Disponible 31[32[33[34|30(26|22|13| 4
PMP M1 (1 111111 11
Inv. Inicial 30

Fuente: Autores
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Area: Gestién de compras y aprovisionamiento

Problema: No se mantiene intercomunicacién con empresas proveedoras y distribuidoras.

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

MRP (Planeacién de Recursos
Materiales)

El MRP (Material Requirements Planning) es el sistema
de planeacién de compras y manufactura més utilizado
en la actualidad. Lo mas probable es que su empresa lo
utilice para generar sus érdenes de compra o sus 6rde-
nes de trabajo. El concepto detrds del MRP es su gran
aportacién: Separar la demanda dependiente de la inde-
pendiente, es decir, planear la produccién de la demanda
dependiente s6lo en la medida en que ésta se ligue con
la satisfaccién de la demanda independiente. Dentro de
este juego de palabras el MRP reconoce que existe demanda
independiente (se origina fuera del sistema y no se puede
controlar su variabilidad) y dependiente (demanda de los
componentes que ensamblan los productos finales) y, sobre
todo, enfatiza en la relacién entre ambas para tratar de
reducir los inventarios propios de sistemas como el punto
de reorden.

1- Cilculo de requerimientos netos: El MRP considera
los requerimientos brutos, obtenidos el Plan Maestro
de Produccién (MPS por sus siglas en inglés) para los
productos terminados, y los requerimientos obtenidos de
una corrida previa de MRP para los componentes. 2- Defi-
nicién de tamano de lote: El objetivo de esta funcién es
agrupar los requerimientos netos en lotes econémicamente
eficientes para la planta o el proveedor. 3- Desfase en el
tiempo: Consiste en desfasar los requerimientos partiendo
de su fecha de entrega, utilizando leadtimes fijos para
determinar su fecha de inicio. 4- Explosién de materiales:
Es la parte estructural del MRP que ejecuta su concepto
fundamental: ligar la demanda dependiente con la inde-
pendiente. Esto lo hace por medio de la lista de materiales
de cada producto terminado, por medio de la cual todos
los componentes de un articulo se relacionan en un orden
légico de ensamble para formar un producto terminado.
5- Iteracién: Consiste en repetir los cuatro primeros pasos
para cada nivel de la lista de materiales hasta obtener los
requerimientos de cada articulo y componente.

MODELO
n Programa
Lista de Maestro de Registro de
Materiales Produccion Inventarios
MRP
Y
Informes Informes
Primarios Secundarios

Fuente: Organizacion de la Produccién en Ingenierias.
Editorial Universidad de Oviedo. Asturias, 2006. p, 41
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Area: Gestién de compras y aprovisionamiento
Problema: Falta estandarizacién en los procesos de aprovisionamiento

HERRAMIENTA
DE MEJORA
A SER UTILIZADA

EXPLICACION

PROCEDIMIENTO

Estandarizar el procedimiento
de compras. ISO 9001:2008,
capitulo 7.4.

El proceso de compras debe incluir los criterios para la
seleccion de los sub-contratistas y la elaboracién de las
6rdenes de compra. Contar con un sistema que asegure
que los productos adquiridos cumplen con los requeri-
mientos especificados. El proceso de compras debe incluir
los criterios para la seleccién de los sub-contratistas y la
elaboracién de las 6rdenes de compra.

El procedimiento de compras debera contener: informacién
de facturacién: con los detalles del proveedores y de la
empresa asociada a su orden de compra, entrega: condi-
ciones de la entrega en cuanto a responsable, cantidad y
sitio de entrega, pago: incluird informacién relacionada
con las caracteristicas de pago de acuerdo a lo realizado
por la empresa y si es necesario los dias de cobro, espe-
cificaciones e inspecciones: establecer las condiciones de
inspeccién del material a comprar y las consecuencias del
no cumplimiento de los requisitos, normas de la empresa:
relacionadas con las condiciones de higiene y seguridad
industrial a camplir por los proveedores.

MODELO
I PROVEEDORES |
DETERMINAR [} SELECCIONAR VERIFICAR
PRODUCTOS PROVEEDOR Y EL PRODUCTO
A COMPRAR COMPRAR COMPRADO
EVALUACION
DE PROVEEDORES

Fuente: PEREIRO, Jorge. Gestién de las compras y
la evaluacién de proveedores en ISO 9001:2000 (en
linea). Disponible en: http://www.portalcalidad.com/
articulos/56-gestion_compras_y_evaluacion_proveedo-
res_iso_9001:2000

Area: Gestioén de equipos

Problema: Existe distorsion de la produccion debido a dafios repentinos de las maquinas.

TPM (Mantenimiento
Productivo Total)

El TPM, enmarcado dentro de los principios del mejora-
miento continuo, no es un guardado secreto japonés, ni
una herramienta pasajera, es un sistema integral de gestion
de las operaciones, el mantenimiento y la manufactura
que permite eliminar las pérdidas de las empresas y
mantener la competitividad en el largo plazo.

1- Planeacién: analisis, comparacidn, establecimiento
de politicas y metas y plan maestro. 2- Comunicacion:
anuncio y difusion, liderazgo, organizacién, educacién
constante, agilidad de pensamiento. 3- Poner en marcha:
notorio inicio, conformacién de grupos de trabajo, edu-
cacién, eventos y proyectos. 4- Sostenimiento: soporte,
extension, cadena de suministro e instalaciones.

; Produccibn i Mantenlmlento

C / rm

Direccién
Resto de

Ingenierla ;

Fuente: LEANROOTS. TPM (en linea). Disponible en:
http://www.leanroots.com/TPM.html
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Area: Gestion del personal y produccién

Problema: El nivel de estimulos e incentivos para los funcionarios de las litografias es minimo lo que influye en la baja productividad.

a todos -alta administracion, gerentes y trabajadores”. El
mensaje de la estrategia de Kaizen es que no debe pasar
un dia sin que se haya hecho alguna clase de mejoramiento
en algin lugar de la compania.

dos conocimientos y técnicas vinculados con Administracion
de Operaciones, Ingenieria Industrial, Comportamiento
Organizacional, Calidad, Costos, Mantenimiento, Pro-
ductividad, Innovacién y Logistica entre otros. Por tal
motivo bajo lo que podriamos llamar el paraguas del
Kaizen se encuentran involucradas e interrelacionadas
métodos y herramientas tales como: Control Total de
Calidad, Circulos de Calidad, Sistemas de Sugerencias,
Automatizacién, Mantenimiento Productivo Total, Kanban,
Mejoramiento de la Calidad, Just in Time, Cero Defectos,
Actividades en Grupos Pequefios, Desarrollo de nuevos
productos, Mejoramiento en la productividad, Cooperacion
Trabajadores-Administracién, Disciplina en el lugar de
trabajo, SMED, Poka-yoke y Robética entre otros.

HERRAMIENTA
DE MEJORA EXPLICACION PROCEDIMIENTO MODELO
A SER UTILIZADA
Kaizen Kaizen significa “El mejoramiento en marcha que involucra | En el desarrollo y aplicacién del Kaizen se ven amalgama-

Orientacion al Cliente Justo a Tiempo

TQC Control Total Calidad Cero Defectos
Circulos de Calidad ] Mejoramiento Calidad
Robética | Desarrollo Nuevos Prdts
Automatizacion Labor Cooperativa

Fuente: s.a. {qué es kaizen? (en linea). Disponi-
ble en: http://metodosteoriasdefiniciones.blogspot.
com/2011/10/tdm-que-es-kaizen.html

Area: Gestion del personal y produccion

Problema: No hay estimulo del trabajo en equipo lo que conlleva a falta de un plan.

Circulos de calidad

Los circulos de calidad constituyen un mecanismo impor-
tado de Japdn, que no solo es ttil como medio para mejorar
los productos, sino tambien para lograr la implicacion de
la mayor cantidad posible de personal operativo en los
programas dirigidos a la mejora de la calidad. Los pro-
positos de los circulos de calidad se pueden resumir de la
siguiente manera: recoger ideas sobre mejoras y nuevos
productos o servicios requeridos por el mercado, mejorar el
ambiente y estimular al personal con el fin de que todos
sus miembros hablen continuamente sobre temas relaciona-
dos con la calidad, crear un clima de calidad y satisfaccion en
toda la empresa, mejorar el contacto personal y estimular
el espiritu de trabajo en equipo, estimular la creatividad
del personal.

Con el prop6sito de implementar un programa exitoso de
circulos de calidad, la empresa debe establecer metas claras,
obtener el apoyo de los niveles directivos y crear un am-
biente que conduzca a una administracion participativa.
Ademis, es esencial que haya un gerente calificado para
el programa y que sus metas se comuniquen a todos los
interesados. Las personas que participan deben recibir
capacitacion en circulos de calidad.

Fuente: INTERTANK JIREH SERVICES LTDA. Nuestra
Misi6n (en linea). Disponible en: http://intertankjireh-
services.com/nosotros.html

36 Herramientas para la mejora continua aplicadas a la Industria
de Artes Graficas en Tunja (Boyacd)




