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I.1. Objeto del dossier

El objeto de este dossier es el de mostrar las herramientas que existen para mejorar la productividad
industrial.

|1.2. Estructura de este documento

La estructura de esta presentacion es la siguiente:

* Definicién del problema: En este punto se describird cudl es la situacién actual de la productividad
en la industria y sus causas.

* Soluciones para la mejora de la productividad industrial: Se listarin y explicardn brevemente las
soluciones que se pueden aplicar para resolver la situacién inicial.

* Beneficios y cuantificacién de la mejora: Después de aplicar las soluciones mostradas en el catdlogo
del punto anterior debe haber una mejora, un beneficio, que se describird cualitativamente y se
cuantificard basado en algunos casos reales.

* Compromiso de ZADECON y el Cliente: Se definen en este punto los compromisos que ZADECON
adquiere con el cliente al iniciar un proyecto de organizacién industrial y los compromisos que
ZADECON le pide al cliente para que la realizacién y posterior implantacion sea un éxito.

* Acerca de ZADECON: Se amplia la informacidn especifica de la empresa.
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2.1. Diagnostico de la situacion de la industria

Desde Taylor a las técnicas mds modernas como las de Toyota, ha habido muchos avances en la gestién
de la produccién. No obstante, y dada nuestra experiencia, actualmente mds del 80 % de las industrias
no aplican ni lo més bdsico, generdndose unas improductividades enormes que estdn arrastrando a toda la
cadena de suministro a una pérdida de competitividad global.

En ZADECON creemos que la situacion es mds que fécil de resolver, se trata de orientar las gestiones
y la cultura hacia la productividad. En Espafia, la mayoria de las fibricas estdn dirigidas por Ejecutivos y
Comerciales, dejdndose siempre de lado a los técnicos para hacer el trabajo dificil sin dejarles influir en la
estrategia de la empresa. Esto provoca que el nivel medio de gestién en nuestras fibricas resulte, como
mucho, mediocre.

Habitualmente las empresas industriales (fabricantes) y logisticas tienen unos costes de manufactura que
son superiores a los necesarios para producir una determinada unidad. Por otra parte, los industriales sirven
fuera de plazo con demasiada frecuencia. Muchas veces esto ocurre, incluso, teniendo sobredimensionadas
las capacidades productivas (mano de obra y maquinaria). A continuacién se da un diagnéstico del estado de
una fdbrica que ficilmente se podria atribuir al 80 % de las industrias.

DIAGNOSTICO:

* No se tienen correctamente medidas las tareas en tiempo (horas-hombre y hora- mdquina) y los
trabajos en linea estin desequilibrados.

* Los tiempos de cambio de mdquina son excesivos y las horas de mdquina parada, por tanto, se disparan.

* El control de la productividad no se hace, por tanto, no se garantiza el tiempo de ejecucién de los
trabajos.

* Los cuellos de botella no se detectan a tiempo, lo cual provoca retrasos y tiempos muertos en las tareas
que van a continuacion.

* No se tiene dimensionada la cantidad de recursos necesaria y se producen despilfarros por excesos de
mano de obra contratada y horas extras o bien no se llega a la produccién por tener menos recursos
de los que se precisan.

* De hecho, lo normal es que se retiren recursos donde son necesarios y se asignen donde ya estdn
0Ci0s0s.

* No existe un preciso y puntual aprovisionamiento de materiales, tanto de materia prima como de
semielaborados y provoca paradas por falta de trabajo en algunos puestos.

* No se hace una planificacién cientifica del trabajo a realizar, y provoca retrasos en los plazos o bien la
finalizacién prematura de una determinada cantidad de trabajo antes de tener preparada otra remesa.

Falta de definicién de las calidades especificadas.
* Lotes de fabricacién excesivos y roturas de stock.

* En ocasiones, Jefes de Produccién y Mandos Intermedios, tienen carencias formativas en este dmbito
y falta de cultura de la productividad.
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2. Definicion del problema y diagndstico

Nota: Lo listado anteriormente no ocurre en todas las industrias pero casi.

Entonces, con este diagndstico, cabe hacerse las siguientes preguntas:

* ;Estdn los tiempos de fabricacién correctamente medidos? Un bajo porcentaje de las industrias
espafiolas dispone de estudios de métodos y tiempos cientificamente medidos. La mayoria calcula sus
tiempos a partir de medias o de estimaciones al alza.

* En caso de que estén medidos ;Estdn implantados? Es decir ;Se cumplen los tiempos en la realidad?

... Y sin los tiempos de fabricacién asegurados:
* ;Se puede planificar?
* ;Se pueden conocer los plazos?

* ;Se pueden conocer la cantidad de recursos necesarios? ;Evitaremos recursos ociosos por un lado y
cuellos de botella por otro?

* ;Se pueden calcular los costes? Y mds importante ;Se pueden garantizar?

iNO!

No obstante, todavia hay que hacerse algunas preguntas mds:
* ;Estdn correctamente formados en gestién de la produccién los responsables de la fabrica?

* ;Estdn formados los mandos intermedios en la supervisién y correccién de desviaciones? ;Saben qué
pardmetros tienen que supervisar y cémo reaccionar para hacer que la producciéon fluya?

* Entonces ;Saben alimentar correctamente de datos al ERP? ;Saben interpretar los resultados? Los
mdédulos de produccién de los ERP’s suelen caer en la infrautilizacion por falta de conocimientos.

EN ESPANA EXISTE UN AUTENTICO DEFICIT EDUCATIVO
EN LOS PLANES DE ESTUDIO ACERCA DE LA DIRECCION

DE OPERACIONES Y LA PRODUCTIVIDAD INDUSTRIAL.

Que la gestién de la produccién no funcione no es una cuestién tecnoldgica sino educativa (o incluso
cultural) y de ingenieria de la productividad industrial.

Con el diagnéstico descrito el resultado es el que se muestra en la Figura (2.1). El producto que se
fabrica tiene asociado un tiempo intrinseco que es la CMTN (Cantidad Minima de Tiempo Necesario)
o como lo denomina la OIT “Contenido de trabajo” mds un alto componente de despilfarro.

-6-
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Figura 2.1

Como se puede observar, el tiempo de ejecucién de las tareas estd provocado por distintos causantes. Tras
el diagnédstico conoceremos cudles son dichos causantes
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2. Definicion del problema y diagndstico
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Figura 2.2

2.2. ;Por qué la productividad?
Existe una necesidad

Michael Porter después de estudiar durante 4 afios a las 10 naciones mds competitivas y con mayor calidad
de vida del mundo concluyé lo siguiente:

“La prosperidad nacional se crea, no se hereda. No surge de los dones naturales de un pais, de su mano de obra,
de sus tipos de interés o del valor de su moneda como afirma la economia cldsica.

La competitividad de una nacion depende de la capacidad de su industria para innovar y mejorar. Las empresas
logran ventaja frente a los mejores competidores del mundo a causa de las presiones y los retos. Se benefician de tener
fuertes rivales nacionales, proveedores dindmicos radicados en el pais y clientes nacionales exigentes.”

-8-
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“El tinico concepto significativo de la competitividad a nivel nacional es la PRODUCTIVIDAD. El objeto
principal de una nacion es conseguir un alto y creciente nivel de vida para sus ciudadanos. La actitud para
hacerlo depende de la productividad con que se empleen la mano de obra y el capital. La productividad es el valor
de la produccion por unidad de mano de obra o de capital. La productividad depende tanto de la calidad y las
caracteristicas de los productos (las cuales determinan los precios que pueden alcanzar) como de la eficiencia con
la que son producidos. La productividad es el determinante fundamental del nivel de vida de una nacion a largo
plazo; es la causa fundamental de la renta per cdpita nacional. La productividad de los recursos determina los
salarios de los trabajadores; la productividad con que se emplea el capital determina el rendimiento que obtienen
los propietarios.

El nivel de vida de una nacién depende de la capacidad de sus empresas para lograr altos niveles de productividad
y aumentar ésta a lo largo del tiempo. El crecimiento continuo de la productividad requiere que la economia se
mejore a si misma continuamente. Las empresas de una nacion deben mejorar sin descanso la productividad
de los sectores existentes elevando la calidad de los productos, anadiéndoles cualidades deseables, mejorando la
tecnologia de los productos o aumentando la eficacia de la produccién. Deben desarrollar las capacidades necesarias
para competir en sectores industriales cada vez mds complicados, donde la productividad es generalmente alza.
Finalmente, han de desarrollar la capacidad para competir en sectores avanzados, enteramente nuevos.”

Y si es tan importante la productividad: ;Por qué estd tan abandonada por las empresas y las
administraciones? En nuestra opinién, por una falta de conciencia acerca de dicha importancia. ;Por
qué no se forma acerca de este campo?

Por su parte el escritor y catedrdtico D. Santiago Nino Becerra, quien predijo la crisis con gran exactitud,
no solo en el diagnéstico (que eso es relativamente fdcil), sino en sus efectos (ademds, por desgracia, se
demuestra cada dia que tenfa razén en sus predicciones), indica como los grandes causantes de nuestra
situacién los siguientes puntos:

1- El elevado nivel de endeudamiento.

2- La bajisima productividad que hay en Espafa.

No se incluyen citas precisas porque lo repite tantas veces que creemos que no es necesario, léase su tltimo
libro “Diario del crash”y se podrd comprobar que asi es. En este libro, el autor también insiste en que nos
dirigimos hacia una “economia de la eficiencia’, que en lugar de pensar en cada vez vender mds, vamos a
tener que centrarnos en ser cada vez mds eficientes, en aprovechar mejor los escasos recursos.

Por eso ZADECON tiene como Misién el mejorar la productividad de las

industrias de nuestro pais.

9.
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2. Definicion del problema y diagndstico

2.3. Hay una buena noticia:
Un gran potencial de mejora

La parte buena de todo esto es que, al haber tanto despilfarro, si tenemos capacidad de identificarlo, pasa
a convertirse en mejora disponible, por tanto, hay un gran potencial de mejora.

DESPILFARROIDENTIFICADO = POTENCIAL DE MEJORA

Las industrias que tengan determinacién en la puesta en marcha de las mejoras y reduccién de
despilfarros, obtendrdn importantes mejoras en la productividad y en sus costes y una ventaja
competitiva real que serd la inica garantia de supervivencia.

En este nuevo escenario de contraccién permanente ser mds eficientes no es una alternativa, es un
pilar estratégico en la gestién de las empresas.

:Sabias que, dado el diagndstico descrito, puedes mejorar tu productividad industrial entre un 20 y

un 50 %?
Quieres saber cémo?

Sigue leyendo...

-10-
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3. Soluciones para la mejora de la productividad industrial

Dado el diagnéstico planteado en el capitulo anterior, la solucién estd en la puesta en marcha y coordinacién
de las siguientes disciplinas:

* Estudios y mejora de métodos y tiempos — Cronometraje y MTM.

* SMED - Cambio rdpido de maquinas.

* Lean Manufacturing — Mejora de procesos.

* Control de la productividad y sistemas de incentivos: KPI’s, Sistema Bedaux y OEE.
* Equilibrado de la carga y capacidad de trabajo: Elaboracién de simuladores.

* Formacién.

* Implantacién de Sistemas y departamentos de Productividad Industrial.

El objetivo de estas soluciones es:

* Aumentar la Productividad, y una vez aumentada,

e Estabilizarla,

* Y seguir mejorando.

3.1. Estudio y mejora de métodos y tiempos - MTM

Objetivo

Estudiar, analizar y mejorar los métodos y de trabajo de las tareas y medir su tiempo estdndar.

Tareas

1. Se realiza la toma de datos del método tal cual es y se representa.
2. Se analiza dicho método, se cuestiona qué se hace y cémo.

3. Se aplican metodologias de creacién de ideas para mejorar el método actual y se hacen y cuantifican
propuestas de mejora.

4. Apoyamos a los responsables en la implantacién de las mejoras.

5. Se miden los tiempos de los métodos implantados y actuales.

Beneficios

1. Se realiza la toma de datos del método tal cual es y se representa.

2. Se analiza dicho método, se cuestiona qué se hace y cémo.

Casos de Exito

-12-
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1. Reduccién de un 50 % del tiempo de montaje en algunas tareas de larga duracién (mds de 100 horas)
de sectores como el aerondutico, caldereria o armamento.

2. Creacién de sistemas de célculo de tiempos a partir de pardmetros y ecuaciones para la elaboracién de
ofertas, partiendo de disefios, con errores inferiores al 5 %. Mejora de la precisién de los precios de
venta y de los precios de subcontratacién.

3. Equilibrado de lineas de produccién con mejoras de la productividad de mds de un 15 %.
4. Mejora de la saturacién de médquinas de gran inversién.

5. Benchmarking en fabricacidn casi artesanal de equipos eléctricos, divisién del trabajo y mejora de casi
un 50 %.

6. Mecjora de la productividad en tareas con varios intervinientes para montajes de larga duracién:
equilibrado entre los operarios y reducciones del tiempo de ciclo y tiempo esténdar de entre un 15y

un 35 %.

Importancia del tiempo estdndar (TE)

EL TIEVMPO ESTANDAR ES LA MATERIA PRIMA PARA LA

GESTION DE LA PRODUCCION.

Para entender la importancia del tiempo estdndar, vamos a cuestionar qué pasaria si una fébrica no tuviera
medido el trabajo de sus tareas y productos:

1. ;Se podria saber cudl es el coste de fabricacién?
2. ;Se sabria si el rendimiento de los equipos de trabajo estdn dentro de lo aceptable?

3. ;Se sabria en qué medida ha habido desviaciones con respecto al estdndar? ;Se sabrian las causas de
las desviaciones?

4. ;Se podria calcular cudntas horas van a ser necesarias para realizar una determinada fabricacién?
5. ;Se podria saber cudntos operarios serian necesarios?

6. ;Se conoceria si una determinada mdquina va a ser suficiente para una determinada cantidad de
produccién?

7. ¢Se puede evaluar con precision si un método es mejor que otro?
8. ;Se puede evaluar la rentabilidad de la posible adquisicién de una mdquina?
9. ;Se pueden calcular los plazos de entrega?

iNO!

Las industrias que no tienen sus tiempos estindar medidos suelen estar totalmente en manos de las
circunstancias y sus trabajos fuera de control. Sin tiempos estdindar no hay posibilidad de gestionar la
produccién: son las circunstancias las que te gobiernan a ti.

-13-
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3. Soluciones para la mejora de la productividad industrial

ZADECON realiza estudios de métodos y tiempos utilizando la técnica del cronometraje y apreciacién de
actividades (Sistema Bedaux) y MTM vy sobre tareas del siguiente tipo:

e Trabajo libre: tarea de un solo operario.
* Tareas simultdineas Hombre — Hombre.
e Tareas simultineas Hombre — Mdquina.
* Tareas en cadena — equilibrados.

* Tareasy productos con multiples pardmetros y variantes: Estudios de métodos y tiempos parametrizados.

Se aportan dos extractos muy interesantes del libro de la OIT “Inzroduccion al Estudio del Trabajo”.

Extracto 1:

“La medicién del trabajo puede originar una reaccién en cadena por toda la empresa.” Veamos cémo:

Hay que darse cuenta ante todo de que las averias e interrupciones que se producen en el taller son el resultado
final de una serie de medidas tomadas o dejadas de tomar por la direccion.

Examinemos un ejemplo de exceso de inactividad de una mdquina costosa, descubierto después de un estudio de
varios dias. Se trata de una instalacion de gran produccion cuando estd funcionando, pero que lleva mucho tiempo
para aprontar. Gran parte del tiempo inactivo se debe a que cada serie abarca cantidades demasiado pequenas, de
modo que se invierte casi tanto tiempo en ajustar la maquina para la operacion siguiente como en la produccion
propiamente dicha. La cadena de reacciones provocada por este descubrimiento puede ser como sigue:

»  Eldepartamento de estudio del trabajo.

Comunica que la medicion del trabajo revela tiempo inactivo excesivo de la mdquina por razén de los pedidos
pequenios del departamento de planificacion, lo cual encarece apreciablemente la fabricacion. Sugiere que el
departamento de planificacion prepare planes adecuados y revina varios pedidos de un mismo producto en un
pedido grande o fabrique mds para existencias.

»  Eldepartamento de planificacion.

Alega que debe ajustarse a las instrucciones del departamento de ventas, que al parecer nunca vende suficientes
cantidades de un producto como para al parecer nunca vende suficientes cantidades de un producto como para
poder encargar al taller series razonables ni puede predecir el futuro volumen de ventas como para ampliar las
existencias.

»  Eldepartamento de ventas.

Dice que no puede hacer predicciones ni encargar grandes cantidades de ningiin producto mientras la direccion
tenga por norma aceptar todas las variaciones de los modelos que le pidan los clientes; el catdlogo estd adquiriendo
proporciones desmesuradas y casi todos los trabajos son ahora “especiales’.

»  Eldirector gerente.

-14-
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Se sorprende cuando le muestran el efecto de su politica de ventas sobre los costes de produccion y dice que no
habia considerado el asunto desde ese punto de vista, al ser complaciente con la clientela sélo queria evitar que los
pedidos pasasen a los competidores.

Se habrd logrado uno de los propdsitos principales del estudio del trabajo si la investigacion sirve para que el
director gerente revise su politica de ventas. Sin embargo, los especialistas entusiastas harian bien en meditar y
recordar que tales reacciones en cadena acaban inspirando a alguien la pregunta: “;Quién fue el que empezd?”
y a nadie le gusta ser puesto en evidencia. lambién aqui serd necesario obrar con mucho tacto. No es mision del
especialista en estudio del trabajo imponer una politica de ventas, sino solamente senalar a la direccion el efecto de
la que aplica sobre los costos y, por tanto, sobre la capacidad de competencia de la empresa.

Se ve, pues, que el propdsito de la medicion del trabajo es revelar la naturaleza e importancia del tiempo
improductivo, sea cual fuere su causa, a fin de eliminarlo, y fijar unas normas de rendimiento que sélo se cumplirdn
si se elimina todo el tiempo improductivo evitable y si el trabajo se ejecuta con el mejor mérodo posible y personal
iddneo por sus aptitudes y formacion.

Copyright © Organizacion Internacional del Trabajo 1996.

Extracto 2:

«

(...) En efecto, la medicion del trabajo, como su nombre lo indica, es el medio por el cual la direccion puede
medir el tiempo que se invierte en ejecutar una operacion o una serie de operaciones de tal forma que el tiempo
improductivo se destaque y sea posible separarlo del tiempo productivo. Asi se descubren su existencia, naturaleza e
importancia, que antes estaban ocultas dentro del tiempo roral. Es sorprendente la cantidad de tiempo improductivo
incorporado en los procesos de las fabricas que nunca han aplicado la medicion del trabajo, de modo que o bien no
se sospechaba o se consideraban como cosa corriente e inevitable que nadie podia remediar. Pero una vez conocida
la existencia de tiempos improductivos y averiguadas sus causas, se pueden tomar medidas para reducirlo.

La medicion del trabajo tiene ahi otra funcidn mds: ademds de revelar la existencia del tiempo improductivo,
también sirve para fijar tiempos tipo de ejecucion del trabajo, y si mds adelante surgen tiempos improductivos, se
notardn inmediatamente porque la operacion tardard mds que el tiempo tipo, y la direccidn pronto se enterari.

Anteriormente dijimos que el estudio de métodos puede dejar al descubierto las deficiencias del modelo, de los
materiales y de los métodos de fabricacion; interesa, pues, principalmente al personal técnico. La medicion del
trabajo es mds probable que muestre las fallas de la misma direccion y de los trabajadores, y por eso suele encontrar
mucha mayor oposicion que el estudio de métodos. No obstante, si lo que se persigue es el eficaz funcionamiento
de la empresa en su conjunto, la medicion del trabajo bien hecha es una de los mejores procedimientos para
conseguirlo.

Lamentablemente, la medicion del trabajo, y en particular el estudio de tiempos, que es su técnica mds
importante, adquirieron mala fama hace afios, sobre todo en circulos sindicales, porque al principio se aplicaron
casi exclusivamente para reducir el tiempo improductivo imputable a los trabajadores, fijandoles normas de
rendimientos a ellos, mientras que el imputable a la direccion se pasaba prdcticamente por alto. Las causas de
tiempo improductivo evitables en mayor o menor grado por la direccion son mucho mds numerosas que las que
podrian suprimir los trabajadores. Ademds, la experiencia ha demostrado que si se toleran los tiempos improductivos
como las interrupciones por falta de material o averias, el personal se va desanimando y desganando y aumenta el
tiempo improductivo atribuible a los trabajadores. Es légico que asi sea. Para los trabajadores, la cuestion es muy
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sencilla: “Si no podemos adelantar el trabajo por algo que no depende de nosotros y si depende de la direccion ;Por
qué afanarse? ;Qué la direccion arregle antes lo que le toca!”. A ese argumento es dificil replicar (...)”.

Copyright © Organizacion Internacional del Trabajo 1996.

Veamos un ejemplo de estudio de métodos y tiempos de una tarea de 3 intervinientes en cadena. Toda
tarea con mds de un interviniente tiene desequilibrios en la carga de trabajo. El estudio de métodos y tiempos

sobre este tipo de tareas mejorard los equilibrados de cadenas y saturaciones de méquinas.

Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Embalaje de pl. y moldes - Puesto 1
T. T T.
i Gescripcidn de |a opsrackin Tipo m:;}"c'n Normal adls;.l:%} To:.f:"" Corregido| Uds | Comregido |’ ° 12
pe (seg) : (Seg) Total (Seg)
Desalojar carro de suministre vacio. Bajar y =
0010 ke 21.06 0% 12% 2359 2,00 4717 3.93%
|Apravisionar y situar carre en puesto de [
0020 |y 2hosio can avuda de polipasts. — 3994 | 22% | 34% | 53,52 2,00 107,04 | 8,92%
0030 |Aprovisionar conjunto de placas. O 4463 | 1% | 13% | 5043 | 100 | 5043 | 420%
Tomar pasador y quitar rebarbas de los [
0040 iroldas da arene. .| 17.60 0% 12% 189,71 7.00 137.98 | 11.50%
0050 |Tomar pistola y soplar moldes de arena &= 19,48 0% 12% 21,81 7,00 152,70 12,72%
Aprovisionar pareja de moldes de arena. =
0060 Dupcaitar sobos carén. da arbalsn [ 827 0% 12% 927 14,00 129,74 | 10.81%
goo [P ionarnurbila. snvaler tapany coldear [ =y 606 | o% | 12% | 679 | 2700 | 18328 | 1527%
en maoldes,
0080 |Empaguetar conjunte. Tomar placa e insertar. [ 5,00 0% 12% 560 27,00 151,14 12 59%
Tomar un paguete y situar en cinta de —
ulvj=ly] vl Abci: C— 4,07 0% 12% 4,56 27,00 123,20 | 10,268%
Replegar bandejas vacias. Elevar carro para [
0100 acceder a nueves moldes. 15,00 0¥ 12% 16,81 7,00 117,64 9,80%
Tiempe coregido del lote: Embalaje de places y moldes. 1.200,32 | 100,00%
Tiempo hombre
FPuesto N* Operarios el ikl Saturacion
Puesto 1 1 0,74 100,00%

Figura 3.1.- Estudio de métodos y tiempos del puesto 1.
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Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Embalaje de pl; y moldes - Puesto 2
T. T. T.
g“" Descripcion de la operacidn Tipo  |Distanclal el : dls;":'m T°:,::"" Corregido| Uds | Comegids ":’:a"‘
e (seg) ) (Seq) Total (Seq)
U1g [[ABro¥iEionaI y Mo Gaja. Suar y wocionar 3 961 | 0% | 12% | 1077 | 200,00 | 215320 | 26.41%
cermadora,
Aol = -
o y adherir circulares [
0020 | il en baquBies. = 1471 | 0% | 12% | 1648 | 5000 | B23.87 | 10,10%
0030 |Apravisionar y adherir et blancas. 2098 | 0% | 12% | 2349 | 50,00 | 117460 | 14.41%
Ooag [Provisionar envase y saco de carga. Stuar | 793 | 4% | 16% | 819 | 20000 | 1.838,60 | 22,55%
gosq |Coger moldes empaguetados. Iniraducir en o 354 | 2% | 14% | 415 | 20000 | 82035 | 10,17%
Situar envase en caja. plegar y accionar [
0080 |- cintadora. 504 | 0% | 12% | 564 | 200,00 | 1.128,40 | 13,84%
0070 |Desplazamiento hacia puesto anexo, = 10,00 8,00 0% 12% 8,96 23,00 206,08 2,53%
Tiempe corregido del lote: Embalaje de placas y moldes. 8.154,10 | 100,00%
Tiempo hombre
Puesto N* Operarios ot sl Saturacion
Puesto 2 1 0,68 91,71%
. . , .
Figura 3.2.- Estudio de métodos y tiempos del puesto 2.
Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Embalaje de pl. ¥ moldes - Puesto 3
T. T. T.
g“" Descripcion de la operacidn Tipo “’m""“ Normal | dls;":'m T°:,::"" Comregide| Uds | Comegido ":’:a"‘
i iseg) ' (Seg) Total {Seq)
0010 |Girar palet de producto terminade. = 575 | 0% | 12% | 644 8,00 51,52 | 0.95%
0020 ISE::' °a|1:| de producto terminado y situar [ 1264 | 0% | 12% | 14,15 | 200,00 | 283046 | 52,34%
0030 lEetacInnar ingravida [ 1080 | 0% | 12% | 12,21 | 2300 | 28081 | 519%
Tomar dos laminas de plastico de embalada, [l
004D | denar aobis paidk Contblata -] 2352 | 0% | 12% | 2634 | BOD | 21074 | 3.90%
Montar arcos de embalado. Clavar con ayuda
(72l e ity ja 2182 | 2% | 14% | 2487 | 1500 | 37305 | 680%
Mantar largueros. Clavar con ayuda de
0060 !clavadom St = 1940 | 2% | 14% | 2212 | 1500 | 331,74 | 6.13%
0070 |Adherir etiquetas. ] 1840 | 0% | 12% | 2081 | 800 | 16486 | 3.05%
Anudar plastico de embalado. Acciona [
0080 || oot o, 1741 | 0% | 12% | 1950 | 800 | 156,01 | 2.88%
0090 |Ciclo de paletizado. ] 5838 | 0% | 12% | 6539 | 800 | 52308 | 967%
0100 |Cortar plastico y estacionar palet en almacen, (] 54,18 0% 12% 60,58 8,00 485 .41 8,98%
Tiempe corregido ded lote: Embalaje de placas y moldes. 5.407,69 | 100,00%
Tiempo hombre
Puesto N* Operarios e m'a Saturacién
{minutos/paguste)
Puesto 3 1 0,45 60,82%

Figura 3.3.- Estudio de métodos y tiempos del puesto 3.

Cuadro de métodos y th Grifico de método de la tarea
Descripcion Seg/Ud | Min/Ud

Tiempo estandar. 133,37 222
Coste mano de obra. 35,00 €'hora iy
Coste mano de obra por unidad. 1,30 | €unidad %

Clasificacion de las operaciones. Seg/Ud | Min'Ud 0% | - ' = q =
Total operaciones de valor afadide. 97,85 1,63 |
Total operaciones de no valor afadido, 9 11,80 0,20 ikl
Total desplazamientos. —=> 1,03 0,02 Ml Pursto 2 Puesto 3
Total almacenamientos. S 0,00 0,00
Total esperas. D 0,00 0,00
Total inspecciones. ] 511 0,09
Total inspaccion cperacion (] 2,62 0,04 T Hombre T Hombre T Hombre
Total basquedas. = 1 o000 | 000 S eamE sodamn
Total operaciones eliminables. = 5,66 0,09 b e AN
Total comunicaciones. (1 0,00 0,00

CdM 1,12

Figura 3.4.- Cuadro resumen de métodos y tiempos de las tareas.
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Informe de la linea

s A operarios (:-,ii:Tt;";:;Z:ul:;} (;;:T;::z:::::a] :Ti?m?o es:::::, el
Total Linea 3 1,87 0,74 2,22 84,18%
Puesto 1 1 0,74 0,74 100,00%
Puesto 2 1 0,68 0,74 91,71%
Puesto 3 1 0,45 0,74 60,82%

Eficiencia de la cadena: 84,18%

15,82%

[coeficiente de desequilibrio:

Figura 3.5.- Informe de la linea.
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Se muestra a continuacién un ejemplo de lista de chequeo de ayuda al analista en su labor de anilisis y
mejora del método.

Lista de chequeo referente a cada operacion realizada por el operario

Tarea: Empresa:
Fecha: Proceso:
Analista: Area:
Operario:

Operaciones

¢Qué propdsito tiene la operacion?

¢ Es necesario el resultado que se obtiene con ella? En caso afirmativo, ;a qué se debe que sea necesario?
¢ Es necesaria la operacion porque la anterior no se gjecutd debidamente?
¢Se propuso originalmente para rectificar algo que ya se rectifico de otra manera?

Si se efectua para mejorar el aspecto exterior del producto, ¢ el coste suplementario que representa mejora
la posibilidades de venta?

4 El proposito de la operacion puede lograrse de otra manera?

¢La operacion se efectia para responder a las necesidades de todos los que utilizan el producto? o jse
implanto para atender las exigencias de uno o dos clientes nada mas?

¢Hay alguna operacion posterior que elimine la necesidad de efectuar la que se estudia ahora?
¢ Se implantd para reducir el coste de una operacién anterior?; ;o de una operacion posterior?
Si se afadiera una operacion, ¢ se facilitaria la ejecucion de otras?

¢La operacion se puede efectuar de otro modo con el mismo o con mejor resultado?

¢ Mo cambiaron las circunstancias desde que se afiadio la operacion al proceso?

¢ Podria combinarse la operacién con una operacion anterior o posterior?

¢ La operacion que se analiza puede combinarse con otra? ¢No se puede eliminar?

¢Se podria descomponer la operacion para afiadir sus diversos elementos a otras operaciones?

¢ Podria algin elemento efectuarse con mejor resultado como operacion aparte?

¢La sucesion de operaciones es la mejor posible?; ;o mejoraria si se le modificara el orden?

¢ Podria efectuarse la misma operacion en otro departamento para evitar los costes de manipulacion?
Si se modificara la operacion, ;qué efecto tendria el cambio sobre las demas operaciones?; ;y sobre el
producto acabado?

Si se puede utilizar otro método para producir la pieza, Jse justificarian el trabajo y el despliegue de
actividad que acarrearia el cambio?

¢ Podria combinarse la operacion y la inspeccién?

Comentarios

Copyright @ 1996 Organizacion Internacional del Trabajo

Figura 3.6.- Lista de chequeo.
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Conclusién al resultado del estudio de métodos y tiempos:

1.- De tener una tarea no medida pasamos a saber como se hace y cudnto tiempo cuesta:

Parametros del pedido / product:

Descripcion del parametro del pedido Cantidad Uds
(Cantidad de equipos sobre los que se opera. 2,00 equipos
(Cantidad de piezas por equipo. 4,00 piezas
(Cantidad de lectores de temperatura por equipo 4,00 lectores
(Cantidad de lectores de presion por equipo. 2,00 lectores

Suplementos
Suplementos de descanso Cantidad
Necesidades personales. 5%
Fatiga. 4%
Estar de pie. 2%
Total suplementos de descanso. 1%
I tos por imprevist Cantidad
Imprevistos, 48
Total suplementos por imprevistos, 4%
Suplementos por inicio y fin de la jornada Cantidad
Inicio y fin de la jornada. 0%
Total suplementos 15%

Cuadro resumen de métodos y tiempos

Descripcion Seg/Ud | Min/Ud

Tiempo estandar. 2.508,49 41,81
Coste mano de obra. 35,00 €/hora
Coste mano de obra por unidad. 24,39 | €unidad

Clasificacion de las operaciones. Seg/Ud | Min/Ud
TOTAL VALOR ANADIDO 1.726,73 28,78
Total operaciones de valor afiadido. o 1.726,73 28,78
Total inspeccion operacion. Q 0,00 0,00
TOTAL NO VALOR ANADIDO [ 781,76 13,03
Total desplazamientos. |:> 69,00 1,15
Total almacenamientos. N 0,00 0,00
Total esperas. D 0,00 0,00
Total inspecciones. |:| 0,00 0,00
Total busquedas. = | 25926 | 432
Total operaciones eliminables. @ 453,50 7,56
Total comunicaciones. <l 0,00 0,00

Cdm 1,45

Figura 3.7.
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2.- Se mejoran los métodos y se reducen los tiempos.

21-

Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Desmontaje y Limpieza de utillaje
s R PR e R s
oo |Poner guantes de trabajo. = 6,93 0% 15% 797 1.00 7.ar
o020 |Desprender lector de presion de forma manual. @ 56.21 0% 15% 64,64 4.00 258,57
0030 E:sPla.za"f'e"“’ deads pusetchackimesade => | 400 | 320 | o% | 15% | 368 1.00 368
on40 | Depositar lectores de presion en cajén. D 2.00 0% 15% 2,30 2,00 4,60
e hD::gl:iaer:;nto desde mesa de herramientas :> 400 3.20 0% 15% 368 1,00 368
ot JOSIRIIOR pONEN O Ykeanizndo de fonna = 22360 | 30% | 45% | 32422 | 200 | 6484
o070 Arrojar pelicula desprendida a contenedor de ooy 649 0% 15% 746 2.00 14,93
o080 E::l'::;:;:m“s depelicule e prafscconde =2 868 | 0% | 15% | 998 | 800 | 7988
0080 |Arrojar pelicula a contenedor de basuras. (] a7s 0% 15% 431 2,00 863
0100 |Tomar cufias de madera. = 12,78 0% 15% 14,70 1,00 14,70
0110 |Tomar maceta, -] 5,72 0% 15% 6,58 1,00 6,58
o120 E::S:?:;m sedemess de herempntas > | 400 | 220 | o% | 15% | 3ss | 100 | 3g8
0130 E:s;fd"::'al';fgma con ayuda de maceta < 25301 | 30% | 45% | 36686 | 800 | 293492
0140 |Depositar preforma desmoldeada en mesa anexa. 2 713 0% 15% 8,20 8,00 65,62
o150 E:Sp'a.z""“e”“’ desde pussto hacia mesa ds => | 400 | 320 | 0% | 15% | 368 | 100 3,68
0160 |Depositar maceta en plantila de herramientas, (] 228 0% 15% 262 1,00 262
0170 |Quitar guantes de trabajo. (- 4,39 0% 15% 5,05 1,00 5,05
0180 |Buscar documentacion de la preforma. B 56,36 0% 15% 64,81 8,00 518,51
o140 |Sellar y fechar documentacion de la preforma. ] 947 0% 15% 10,89 8,00 8715
0200 lE bolsar do ion de la pref (] 20,44 0% 15% 23,51 2,00 47,01
o210 E::g'zzﬂe:;”m fesce mesd de hemenmientas => | 400 | 320 | o% | 15% | 388 | 100 3,68
5 e e e il = 5633 | 0% | 15% | 6363 | 200 | 12726
0230 |Depositar cinta de papel sobre mesa de trabajo. (- 822 0% 15% 715 1.00 7.15
0240 |Poner guantes de trabajo. () 6,93 0% 15% 797 1,00 Tar
0250 |Tomar lote de preformas desmoldeadas. (ame 3.00 0% 15% 345 2,00 6,90
0260 E;ﬂ’:f? leaia; deade pusaic hacta piertaide => |4500| 3600 | 0% | 15% | 4140 | 100 | 4140
0270 |Abrir puerta de paso de area de Mecanizado. 28 6,53 0% 15% 7.51 1,00 7.51
ozap [Receder y depositar preforma en drea de => |2000]| 1600 | o% | 15% | 1840 | 100 | 1840
0 | e e o 459 | o% | 1% | 528 | 200 | 1056
0300 |Salir del drea de Mecanizado. = 20,00 16,00 0% 15% 18,40 1,00 18,40
0310 |Cerrar puerta de paso de area de Mecanizado. () 563 0% 15% 647 1.00 6,47
0320 E::;':_zam'e““’ iireade;Mecantzadeshacla —> |4500| 3600 | 0% | 15% | 4140 | 100 | 4140
Tiempo Corregido del Lote: Desmontaje y limpieza de utillaje (seg):| 5.016,98
Tiempe Corregide del Lote: Desmontaje y limpieza de utillaje (minutos):| 83,62
Tiempo Estandar: D y limpieza de utillaje (mi lequipo):| 41,81
Figura 3.8.
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Parametros del pedido / producto
Descripcion del parametro del pedido Cantidad Uds
Cantidad de equipos sobre los que se opera 2,00 equipos
Cantidad de piezas por equipo, 4,00 piezas
Cantidad de lectores de temperatura por equipo. 4,00 lectores
Cantidad de lectores de presion por equipo. 2,00 lectores
Suplementos
Suplementos de descanso Cantidad
MNecesidades personales. 5%
Fatiga. 4%
|Estar de pie. 2%
Total suplementos de descanso. 11%
Supl por imprevi: Cantidad
Imprevistos. 4%
Total suplementos por imprevistos. 4%
Suplementos por inicio y fin de la jornada Cantidad
Inicio y fin de la jomada. 0%
Total suplementos 15%

Cuadro resumen de métodos y tiempos

Descripcion Seg/Ud | Min/Ud
Tiempo estandar. 625,28 10,42
Coste mano de obra. 35,00 €hora
Coste mano de obra por unidad. 6,08 €/unidad
Clasificacién de las operaciones. Seg/Ud | Min/Ud
TOTAL VALOR ANADIDO 542,34 9,04
Total operaciones de valor afiadido. ) 542,34 9,04
Total inspeccion operacion. [ 0,00 0,00
TOTAL NO VALOR ARADIDO 5 | 8294 | 1,38
Total desplazamientos. =5 69,00 1,15
Total aimacenamientos. V 0,00 0,00
Total esperas. [ 0,00 0,00
Total inspecciones. ] 0,00 0,00
Total busquedas. E= | 1394 | o023
Total operaciones eliminables. @ 0,00 0,00
Total comunicaciones. [ 0,00 0,00
CdMm 1,15
Figura 3.9.
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Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Desmontaje y Limpieza de utillaje
" — T. n
o 5 Tipode |Distancia| T.Mormal | Sup. | Total T. Comegido
‘Cod Ope Descripeidn de la operacidn Opaaiian ™ {sog) adic. (%) | Sup (%) Corregide Uds Total {Seg)
o010 |Poner guantes de trabajo. (] 6,93 0% | 15w | 797 1,00 7.97
ooy - CoeBrander lacior de presion conayids. de = 811 | o% | 5% | 702 | 400 | 2810
Desplazamientc desde puesto hacia mesa de — =
0030 | mientas. = 4,00 320 0% 15% 368 1,00 368
0040 | Depositar lectores de presion en cajon. () 200 | o% | 15% | 230 | 200 460
0050 |Afilar espatula. S 007 | 0% | 15% | 1188 | 100 | 1158
Desplazamiento desde mesa de herramientas
0060 || i puesto. > 4,00 3.20 0% | 15% | 368 1,00 368
a0 Desprelrlder pelicula de vulcanizado con ayuda de ) 4878 0% 150 5380 200 107,58
o080 .:\rm]ar pelicula desprendida a contenador de ) 549 % 15% 746 200 14,93
i !Z)esprsqdﬁ::llrozos de pelicula de proteccién de By 668 % 15% .98 8.00 70,88
0100 |Arrojar pelicula a contenedor de basuras. = 375 0% | 15% 431 2,00 863
0110 |Afilar espatula. - 1007 | 0% | 15% | 1158 | 100 | 1158
0120 |Tomar cuftas de madera. < 1278 | 0% | 15% | 1470 | 100 | 1470
0130 |Temar maceta. G 572 0% | 15% | 658 1,00 f,58
Desplazamiento desde mesa de herramientas
0140 || i puesto, = 4,00 3,20 0% | 15% | 368 1,00 3,68
as e e ] = 3611 | 30% | as% | s091 | 800 | 40728
0160 |Depositar preforma desmoldeada en mesa ansxa D 713 0% 15% 820 8,00 6562
Desplazamiento desde puesto hacia mesa de =
070 [ iantss. = 4,00 3,20 0% | 15% | 368 1,00 368
0180 |Depositar maceta en plantilla de herramientas. oy 228 0% 15% 262 1.00 262
0190 |Quitar guantes de trabajo. < 439 | 0% | 15% | 505 | 100 5,05
0200 |Tomar documentacién de la preforma. O 303 0% | 15% | 348 8,00 27,88
0210 |Sellar y fechar de 6n de la pref C5 947 0% | 15% | 1089 | m00 87,15
0220 |Embolsar documentacién de la preforma, - 2044 | 0% | 15% | 2351 | 200 | 4701
Desplazamiento desde mesa de herramiantas o
0230 | o puesto. = 4,00 320 0% 15% 3,68 1,00 368
Adherir docur a lote de pref con ==
0240 | e de cinta de papel, o 5533 | 0% | 15% | 6363 200 | 12726
0250 |Depositar cinta de papel sobre mesa de trabajo. (e 622 0% | 15% | T.15 1.00 7,15
0260 |Poner guantes de trabaja. o 693 0% | 15% | 7.97 1,00 7,97
0270 | Temar lote de preformas desmoldeadas. G 300 | 0% | 15% | 345 2,00 8,90
Desplazamientc desde puesto hacia puerta de
0280 |4 0a de Mecanizado, > 45,00 36,00 0% 15% 41,40 1,00 41,40
0200 |Abrir puerta de paso de area de Mecanizado, (- 653 | 0% | 15% | 7.51 1,00 751
caga [Aceder'y dapasitar praforma en Area da > | 2000 | 1600 | o% | 16% | 1840 | 100 | 1840
Depositar lote de preformas en estanteria en
O30 |0 orm de atin < 459 | 0% | 15% | 528 | 200 | 1056
03zo |Salir del drea de Mecanizado. => |2000| 100 | 0% | 15% | 1840 1,00 18,40
0330 |Cerrar puerta de paso de area de Mecanizado. (59 5,63 0% 15% 647 1,00 6,47
. < ; -
o3e0 |DESP area de el = |a4500 | 3800 | 0% | 15% | 4140 | 100 | 4140
puesto.
Tiempo Corregido del Lote: Desmontaje y limpieza de utillaje (seg):| 1.250,55
Tiempe Corregido del Lote: Desmontaje y limpieza de utillaje (minutos):| 20,84
Tiempo Estand D jey de utillaje lequipo):| 10,42
Figura 3.10.
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Cuadro resumen del método Actual |Propuest ejora
Descripcién Seg/Ud | Seg/Ud %
Tiempo estandar (Tiempo Hombre). 2.508,49 | 625,28 (75, 07‘7)
Coste mano de obra (€/hora) 16,00
Coste mano de obra por unidad (€/ud) 11,149 2,779 75,07%
Total desplazamientos (metros/ud) 86,25 86,25 0,00%
Clasificacion de las operaciones. Seg/Ud | Seg/Ud %
TOTAL VALOR ANADIDO 1.726,73 | 542,34 68,59%
Total operaciones de valor afadido. 1.726,73 542,34 68,59%
Total inspeccion operacion. 0,00 0,00 0,00%

781,26 82,94 89,38%
69,00 69,00 0,00%

TOTAL NO VALOR ANADIDO

Total desplazamientos.

Total almacenamientos. 0,00 0,00 0,00%
Total esperas. 0,00 0,00 0,00%
Total inspecciones. 0,00 0,00 0,00%

259,26 13,94 | 94,62%
453,50 0,00 | 100,00%
0,00 0,00 0,00%

Total busquedas.

Total operaciones eliminables.

A0 04 A 0

Total comunicaciones.
Coeficiente de despilfarro por Método (CdM) 1,45 1,15

Figura 3.11.

Tras el estudio y mejora de métodos y tiempos este es el aspecto de nuestro avance hacia la mejora.
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Tiempo Total
de ejecucion
de las tareas

Métodos ' Medicion de ﬂ

tiempos

gt

Situacion Situacion tras la Situacion tras la
Inicial mejora de métodos medicion de tiempos
Mejorar los Estandarizar y
Finalidad métodos de trabajo mejorar los
y los procesos. tiempos.

Figura 3.12.

Bl Ejemplo mejora de métodos para la tarea de instalacion de insertos.

El método actual realiza una secuencia de taladrado en un panel, para posteriormente instalar una serie

de insertos en dicho panel.
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Documento 2 - Estudio de métodos de la tarea - Colocacion de inserfos Definicién del problema
Descripcion de la operacion Mpads Cmn m::m Problemas particulares
OPerazion | total (Sagh| on a tarea
Aprovisionar panel. Retirar papel protector. 2146 | 1,07%
Aprovisionar conjunto de brocas para 679 | 0,34%

|taladrado.

Desplazamiento hacia puesto anexa.

18.40 | 0,92% |E| operario debe desplazarse 20 metros.

Depositar panel scbre mesa de trabajo. 219 | 011%

|Busgueda y aprovisicnamiento de planos 66,60 | 3,33% |Blsqueda de planos gue no se encuentran en su ubicacidn.

El operario debe realizar marcas para poder practicar los

i \ani
Realizar marcas de taladros con regla y lapiz. taladros.

AT4.26 | 23 69%

R Se puede eliminar esta op on come 1ade la
Almacenar planos en armario, 62,58 | 3,13% risiora de 1ae Snibrces.
Tomar panel. 480 0,23% Se puede eliminar esta op come dela

mejora de las anteriores.
92,00 | 4,60% IEI aperario debe desplazarse 100 metros,

Deszplazamiento hacia area de mecanizado
manual,

Depositar brocas y panel en mesa auxiliar.
Despejar area ds trabajo.

665 | 0,33% |El operario debe desplazarse 100 mefros.

Montar broca en taladro columna, 3508 | 1,75%
Et;amr::ﬁe de madera en base de taladro 863 | 0,43%
i S
::r:;cr:zr:::ﬁr;:f:.ca por broca bidiametral en 30,94 1,54%
s i ST R PR | 5 i e
Desmontar broca bidiametral. Retirar panel. 598 | 0,30%

Guardar brocas en caja portabrocas. Apagar

taladro columna.

Desplazamiento hacia area de trabajo desde

area de mecanizado manual.

Depositar panel sobre mesa de trabajo.
brocas en banco de her i

Tomar asiento. Voltear panel sobre mesa de

15,92 | 0,80% |El operario debe desplazarse 120 metros.

110,40 | 5,51% |El operario debe desplazarse 120 mefros.

917 0,46% IEI operario debe desplazarse 120 mefros.

§18(0(0|0{0]0|0]0[{0[0|0|#]0|<|3{<[0|0]0]0|0|0[<[8[0]|<|&|W]|0]|3]0|0

trabajo. Aprovisionar pinzas. 1,03 | 0,55%
Quitar restos de material de orificios 115.80 | 578% El aperario debe reprocesar el articulo por el estado de las
practicades con ayuda de pinzas. z = brocas.
Aprovisionar bolsa de insertos flotantes.
Extraer conjunto de i 36,09 | 1i80%
Encajar insertos flotantes en orificios
racticados. 122,97 | 6,14%
Aprovisionar kit de adhesivo. Preparar para
uso mezclando en maguina. Quitar embolo. 57,00 | 4.85%
Poner guantes de trabajo. 2742 | 1.37%
Maontar aplicador en kit. Montar kit en pistola
de aplicacién. Conectar a toma de aire 30,44 | 1.52%
Aplicar adhesive en un orificio, comprebande
que brota adhesivo por el otro orificio. 5212 | 2.60%
Limpiar de ivo en los i
i e o papsl B2.80 | 414%
Liberar panel, para secado de adhesivo 14,51 | 0,72%
Aprovisionar panel y tomar asiento.
Aprovisionar alicates 11.03 | 0.55%
Cluitar chapas de proteccidn del insertos.
P posicionado del inserto. 150,77 | 7.59%
Trasladar panel a siguiente puesto de trabajo. 920 | 046% |El operario debe desplazarse 10 metros.
Desplazamiento hacia puesto de trabajo. 9.20 0,46% |[El operaric debe desplazarse 10 metros.
Tiempo Estandar: 2,001,81| 100%

Figura 3.13.

La anterior ilustracién muestra el método de trabajo actual para realizar la tarea, asi como los problemas
detectados por el analista para proponer las medidas de mejora de la tarea. El siguiente paso fue proponer las
soluciones para dichos problemas.
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Documento 2 - Estudio de métodos de la tarea - Colocacion de inserfos Definicion del problema
L i Tipode | rEME =
Descripcion de la operacion Operacian | OPETacion | Operacion Problema - Posible solucién

(Seg) | enlatarea

Aprovisionar panel. Retirar papel protector. (] 2146 | 1,07%

Aprovisionar conjunto de brocas para —

taladrado. < 579 | 0.34%

Desplazamiento hacia puesto anexo. > 18,40 | 0,92% |Solucién: Agrupar los dos puestos de trabajo.

Depositar panel sobre mesa de trabajo. £ 219 | 0,.11%

|Busqueda y aprovisionamients de planos. = 66,60 | 3,33% |Solucion: Diseno de una plantilla para marcar los taladros.

Realizar marcas de taladros con regla y lapiz. @ 474 26 | 23 69% |Solucion: Disefio de una plantilla para marcar los taladros.

Almacenar planos en armario. =~ 62,58 | 3,13% |Solucion: Disefo de una plantilia para marcar los taladros.

0

Tomar panel. 460 | 0,23% |Solucidn: Disefio de una plantilia para marcar los taladros.

Desplazamiento hacia area de mecanizado
manual,

Depaositar brocas y panel en mesa auxiliar.
Despejar area de trabajo.

8200 | 480% |Solucidn: Trasladar el taladro al puesto de trabajo.

6,65 | 0,33% |Solucion: Trasladar el taladro al puesto de frabajo.

Maontar broca en taladro columna. 3500 | 1,75%
m::.he de madera en base de taladro 863 | 0.43%
iR
!Ii:}::’cr:l::m:n::.ca por broca bidiametral en 30,91 1,54%
ﬁrlactu:a_r ur;t::r;;m::r;ﬂ;nog panel para 118.24 | 5.91%
Desmontar broca bidiametral. Retirar panel 598 | 0,30%

Guardar brocas en caja portabrocas. Apagar
taladro columna.
Deszplazamiento hacia area de trabajo desde
area de mecanizade manual
Depaositar panel sobre mesa de trabajo.
| Almacenar brocas en banco de herramientas.
Tomar asiento. Voltear panel sobre mesa de
trabajo. Aprovisionar pinzas.
Quitar restos de matenal de orificios

i con ayuda de pinzas.
Aprovisionar bolsa de insertos flotantes.

15,92 | 0.80% |Solucidn: Trasladar el taladro al puesto de trabajo.

110,40 | §51% |Solucion: Trasladar el taladro al puesto de trabajo.

917 | 046% |Solucion: Trasladar el taladro al puesto de trabajo.

11,03 | 0,55%

115,80 | 5,78% |Solucion: Compra de brocas de mayor calidad.

10{010]0({010]0]0|@]|0]<[{8[d]0]|0[0]0]|0[0[]]D

Fmael conjunto de i 36,09 | 1.80%

Encajar insertos flotantes en orificics

practicados. 122,97 | 6,14%

Aprovisionar kit de adhesivo. Preparar para

uso mezclando en maguina. Quitar embolo. 57,00 | 4.85%

Poner guantes de trabajo. 2742 | 1,37%

Montar aplicador en kit. Montar kit en pistola

|de aplicacion. Conectar a toma de aire ange [Frhek

Aplicar adhesivo en un orificio, comprobando

fue brota adhesivo per el otro orificio. 5212 | 260%

Limpiar excesos de adhesivo en los insertos

ot boc o pasl, B2.89 | 414%

Liberar panel, para secado de adhesivo 14,51 | 0,72%

Aprovisionar panel y tomar asiento.

Aprovisionar alicates i 11.03 | 0.55%

Cluitar chapas de proteccidn del insertos.

Comprobar comecto posicionade del inserta, Q 150.77 | 7.53%

Trasladar panel a siguiente puesto de trabajo. | > 920 | 046% |Solucion: Agrupar los dos puestos de trabajo.
Desplazamiento hacia puesto de trabajo. > 9.20 0,46% ||Solucion: Agrupar los dos puestos de trabajo.

Tiempo Estandar: 2.001,81| 100%

Figura 3.14.

El tiempo estdndar de la tarea segiin el método actual era de 2.001,81 segundos. Implantadas las mejoras
propuestas, el método operatorio quedd de la siguiente manera.
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Documento 2 - Estudio de métodos de la tarea - Colocacién de insertos

Tiempo o
Operacion | Operacion
1592? en la tarea

2146 | 2,10%

Tipo de

Descripcion de la operacion -
Operacion

Aprovisionar panel. Retirar papel protector.

Aprovisionar conjunto de brocas para

0,
taladrado. 6,79 0.67%
Depositar panel sobre mesa de trabajo. 2,19 0,21%
Tomar plantilla. Situar sobre panel, ajustando o
a los topes. 13,20 | 1,29%
Montar broca en taladro columna. 3509 | 3,44%
Situar sufre de madera en base de taladro 863 | 0.85%

columna.

Practicar un taladro previo en panel para
colocacion de insertos flotantes.
Intercambiar broca por broca bidiametral en
taladro columna.

Practicar un taladro definitivo en panel para
colocacion de insertos flotantes.

141,51 | 13,87%

30,91 | 3,03%

118,24 | 11,59%

Desmontar broca bidiametral. Retirar panel. 5,98 0,59%

Tomar asiento. Voltear panel sobre mesa de
trabajo. Aprovisionar pinzas.

Aprovisionar bolsa de insertos flotantes.
Extraer conjunto de insertos.

Encajar insertos flotantes en orificios
practicados.

Aprovisionar kit de adhesivo. Preparar para
uso mezclando en maquina. Quitar embolo.

11,03 | 1,08%

36,09 | 3,54%

122,97 | 12,05%

97,00 | 9,51%

Poner guantes de trabajo. 27,42 | 2,69%

Montar aplicador en kit. Montar kit en pistola
de aplicacién. Conectar a toma de aire
Aplicar adhesivo en un orificio, comprobando
que brota adhesivo por el otro orificio.
Limpiar excesos de adhesivo en los insertos
con trozo de papel.

30,44 | 2,98%

5212 | 511%

82,89 | 8,12%

Liberar panel, para secado de adhesivo. 14,51 | 1,42%

Aprovisionar panel y tomar asiento.
Aprovisionar alicates.

Quitar chapas de proteccion del insertos.
Comprobar correcto posicionado del inserto.

Tiempo Estandar: 1.020,24| 100%

11,03 | 1,08%

0101010(0({010]0{0]0]0(0({0{010]0{0]0|0|0(0

150,77 | 14,78%

Figura 3.15.

El tiempo estdndar de la tarea tras poner en marcha las mejoras se redujo hasta 1.020,24 segundos, es decir,
se consigui6 una mejora del 96% del total de la tarea.

X Redistribucién de drea de cortado de curtidos en industria textil.

En este relato se estudiard como se mejor6 el método de trabajo en una industria textil. Esta mejora hace
referencia a la seccién de cortado y senalado de telas, es decir, donde los operarios cortan las distintas partes
de las que se compone una prenda con ayuda de troqueles y otro operario, con ayuda de un patrén de cartén
y un boligrafo marca la linea de cosido para los operarios de aparado.
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A continuacién mostramos un grafico de la distribucién del drea de cortado.

(SITUACION AcTUAL)

Senaladores Corte de tejidos Cortadores

[ 1IN TR L 5

0T |

Figura 3.16.

Como se puede observar en la ilustracién anterior, la distribucién y orden de la seccién brillaba por su
ausencia. Cada operario de cortado debia guardar el material cortado en una caja y desplazarse hacia el lugar
de almacenado, para aprovisionarse de las proximas telas. Esta operacién desencadenaba que el operario de
senalado debfa retirarse de su puesto de trabajo, para que este pudiera salir de su drea.
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Por otro lado, el operario de sehalado no disponia del espacio suficiente para realizar su tarea, este tenfa
que “buscarse la vida” depositando el material sefialado en la mesa de su companero, con lo que este a su vez,
debia buscarse otro emplazamiento para su material. A continuacién mostramos un gréifico de la distribucién
del drea de cortado.

Toda esta anarquia en que estaba convertida la seccién de corte generaba que los operarios estuviesen
continuamente llevando material de un lado a otro de la seccién, o lo que es lo mismo, despilfarrando tiempo
y dinero en desplazamientos que no tenfan por qué realizarse.

Tras el estudio de métodos y tiempos realizado en la planta objeto de este relato, la propuesta a la direccién
de la fébrica fue la siguiente:

( (SITUACION PROPUESTA) B
€l e[ ] [13€[] 13 e
<
| € | 3¢ | 3

\ ______________ — i

Figura 3.17.

Aparentemente todo estd mds ordenado y mejor distribuido en el mismo espacio. Ahora los operarios de
senalado disponian del espacio suficiente para depositar los materiales procesados sin molestar al companero.
Idéntica situacién ocurre con los cortadores, ahora no necesitaban desplazarse en busca de telas, estos eran
suministrados por un operario en un carro, de modo que tan pronto acabard un tipo de tela, este lo depositaba
en un carro y se abastecia de la siguiente tela, eliminando de este modo numerosos desplazamientos.
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3.2. SMED: Cambio rapido de maquinas

Figura 3.18.- Cambio rdpido de mdquinas.

Objetivo

Reducir el tiempo de las tareas de cambio de mdquina, formatos y utillajes.

Tareas

1. Se realiza la toma de datos del método tal cual es y se representa.
2. Se aplica al método actual la metodologia SMED.

3. Hacer mds tareas de cambio a mdquina en marcha.

4. Mejorar los métodos de las tareas a mdquina parada.

5. Mejorar los tiempos de ajuste de la primera pieza.

6. Elaborar una lista de chequeo y método del cambio de mdquinas.

Beneficios

1. Fabricacién flexible.

2. Se pueden reducir los lotes de produccién: hay menos stock en proceso y se reducen los plazos de
entrega.

3. Hay mds disponibilidad de horas de mdquina en marcha: mds facturacién.
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Casos de Exito

1. Reduccién del tiempo de mdquina parada en los cambios de lote en mds de un 50% en fébrica de

cables.

2. Reduccién del tiempo de mdquina parada en industria grafica en mds de un 20% en la que intervienen

4 operarios.

3. Reduccién del tiempo de cambio y ajustes en fébrica de latas para conservas de 7 a 2 horas.

4. Instalacién de mdquina de pequena capacidad para lotes pequenos y reduccion del tiempo de cambio

de estos lotes de 4 horas a 15 minutos en industria maderera.

5. Mejora en linea de embotellado de bebidas para el cambio de tapones, botellas y etiquetas.

Miquina parada significa unidades no producidas (no facturadas, margen bruto parado). ZADECON,
le puede ayudar a reducir de manera significativa el tiempo de mdquina parada a partir de la metodologia

SMED.

La metodologia SMED se trata de un caso particular de estudio de métodos que estd destinado a la mejora
del tiempo de tareas de cambio de formato y utillaje. Con el SMED se reduce el tiempo de médquina

parada.

Fase 1 ]

‘ Tiempo total de preparacién

Maquina parada

Figura 3.19.

Fase 2 ]

‘ Tiempo total de preparacién

Maquina parada

| o s [ e

Figura 3.20.
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[’ Fase 3

‘ Tiempo total de preparacién ‘

Operaciones

internas

Maquina parada

Figura 3.21.

Las herramientas SMED, al tratarse de un caso particular de estudio de métodos de cambio de formato y
utillaje de mdquinas contribuirdn a la reduccién de los componentes que influyen en la duracién de la tarea.

Son una herramienta mds para el proceso de mejora.

Tiempo Total
de ejecucion
de las tareas

Métodos Medicion de

tiempos

Situacion Situacion tras la Situacion tras la
Inicial mejora de métodos medicion de tiempos
Mejorar los Estandarizar y
Finalidad métodos de trabajo mejorar los
y los procesos. tiempos.

Figura 3.22.
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3.3. Lean Manufacturing - Mejora de procesos

CONTROL DE
e | PRODUCCION
— ~
3 Previsiones Mensuales
) ~
ABC Ordenel e CORD, INC,
-
Tiempo de
paso =22 504 unidades/dia
minutos 24 unidades/contenedor
€ *
5 AN |
| semanal o | Diario
—] L 4 R
(‘ | : Entregas
4 = i ‘{“-
Mecanizado Embutido,/Test/ vl
Marcado /I:..._\I
__ TC = 45 508 B I - s _ Estadisticas
| €U = 30 minutes D €U = < 1 minutos
| Disg. = 27.600 Disp. = 27.600 | Plazo = 8 dias
5 dfas | Disp. Meto = 93% 2 dias Disp, Neta = 100% | 1dia TCT = 150 seg.
t 45 segundos Tiempa Tacto = 55 seg.

Figura 3.23.- Andlisis de la Cadena de Valor (VSM).

Objetivo
* Eliminar del proceso todo aquello que no aporta valor.

* Mejorar la productividad un 30 %, reducir los inventarios un 80 % y mejorar los plazos de entrega
un 50 %.

* Implantar la cultura Lean: utilizando conceptos sencillos, realistas y ficiles de entender.

Tareas

Con un mapa del proceso actual y la informacién acerca del mix de produccién:

1. Realizar un Anilisis de la Cadena de Valor (VSM), viendo el proceso en todo su conjunto para tener
una mejor visién y proyectar una Cadena de Valor Futura.

2. Se definen los indicadores de la Cadena de Valor Inicial y de la Futura

3. Se procede a eliminar las tareas de no valor anadido y el nivel de inventario tanto en proceso como
inicial y final.

4. Para conseguir lo anterior se utilizan criterios de mejora del disefio de procesos y herramientas Lean:
a. Mejora Continua: Kaizen.
b. SMED.
c. Nivelacién entre estaciones.
d. Células flexibles.
e. 5S's.
f. Cambiar Push por el Pull.
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g. Implantacién del Takt Time.

h. En general se utilizardn todas las herramientas necesarias para mejorar, Lean
Manufacturing es un proyecto de mejora integral.

Beneficios

1. Se reduce el nivel de inventarios: 80 %.

2. Por tanto, se reducen los plazos de entrega: 50 %.

3. Se equilibran las distintas estaciones del proceso y se ajustan a la demanda: Células flexibles.
4. Se reducen el espacio de las estaciones y por tanto se reducen los desplazamientos.

5. Se unifican procesos y criterios de produccién entre la fébrica, sus clientes y proveedores, reduciendo
de esta manera despilfarros, duplicidades y almacenes entre cliente y proveedor.

6. Debido a los 3 puntos anteriores aumenta la productividad un 30 %.

7. La gestién es mds fécil, mds Lean, todo el proceso estd mds controlado.

Casos de Exito

1. Equilibrado de linea de produccién de jamones y eliminacién de almacén intermedio de 800.000 €
de valor y mejora del plazo de entrega de estos productos frescos de 3 dias a 1.

2. Equilibrado de estaciones en fébrica de componentes para automocién, eliminacién de almacenes
intermedios de piezas. El tiempo de proceso de las estaciones antes del cincado se redujo de 2 semanas
a 4 minutos. Las necesidades de espacio debido a estos almacenes desaparecieron. El flujo y avance de
produccién estaba totalmente bajo control con sencillas inspecciones visuales en planta.

3. Integracién de tareas auxiliares que se hacian en cola en la cadena de produccién en industria de
fabricacién de grandes componentes eléctricos, con resultado de ahorro de mano de obra y de tiempo
de proceso.

4. Ajuste de los medios de fabricacién a la carga de trabajo en fébrica de cocinas. Se redujo la superficie
en un 50%. Se cerrd una nave y se fabricaba la misma cantidad.

Si bien el estudio de métodos consiste en mejorar cada tarea en concreto y hacerla lo més eficiente posible,
el estudio de procesos consiste en mejorar la totalidad de las tareas, que el tiempo empleado en total sea el
menor posible, para ello hay que seguir cinco puntos principales:

1. Equilibrar la carga de trabajo entre las distintas tareas del proceso.

2. Reducir el stock intermedio entre tareas.

3. Reducir el espacio de la totalidad del proceso y los desplazamientos.

4.Y automatizar el movimiento y desplazamiento de materiales dentro de la fébrica.

5. Integracién de procesos.
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/ =

PUESTO2 . —— ———
o 20 segundos/unidad | " PUESTO 3 \\
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Figura 3.24.
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Figura 3.25.

Cumpliendo estos 5 puntos se reducirdn una parte muy importante de los despilfarros por proceso.
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-~ PUESTO23
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Figura 3.26.
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Figura 3.27.

i Relato: Eliminacién de tareas que no deberian existir.

Antecedentes:

El afdn por la fabricacién en masa arrastra a cometer errores en el disefio de los procesos, como hemos
visto. Existe una tendencia natural a la acumulacién, a forzar grandes lotes de semielaborado, provocando
esto multitud de tareas que no deberfan existir.
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Una sala de despiece de cerdos tenia un proceso de despiece y seleccién. Los jamones cuyo peso bajaba
de cierto rango se desviaban de la linea de trabajo y se almacenaban en una cimara para ser deshuesados y
utilizarlos como Jamén York posteriormente. Bien, este disefio suponia lo siguiente:

1. Dos personas al final de la linea clasificando los jamones para Jamén York.

2. Dos personas transportando los carros de jamones desde la sala de despiece y colocdndolos en la
cdmara para su posterior deshuese. Tengamos en cuenta que la cdmara es de 800 m2 y ordenarla
necesita dedicacion.

3. En la sala de deshuese para Jamén York, dos personas transportando desde la cdmara hasta los puestos

de deshuese.
En la sala de deshuese habia cuatro personas deshuesando y una persona transportando a cdmara de fresco.

La situacién inicial era la siguiente:

SALA DESPIECE CANALES . . o CAMARA DE FRESCO g
- _ " = E9 D Ed
v
v
B3 B e
L}
y
: oo i
e Ll saLs DesHUESE Jaman YoRK = )
P . o o
I v
v
v
v _____________
@ﬁfi?EJﬂi o' e ]

6 OFERARIOS DISPUESTOS PARA DESPIECE DE CAMALES

e OPERARIOS DISPUESTOS PARA DESHUESE DE JAMON YORK

Figura 3.28.- Situacion inicial en sala de despiece
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FLUJO DE PROCESO INICIAL

T T ale Ve 2V W ) Y T YT Y )
DESPIECE DESPIECE

N BN L)
PULMON Y PULMON Y
CLASIFICACION CLASIFICACION

AR AR

DESFLAZAMIENTO

DESPLAZAMIENTO

ALMACENAMIENTO
JAMON YORK EN
CAMARA

ALMACENAMIENTO
EN CAMARA DE
FRESCO

AN TN

7
.

DESPLAZAMIENTO

FONBNTNAT —
DESHUESE DE FUN PULMON Y
JAMON YORK CLASIFICACION

Figura 3.29.- Flujo de proceso inicial.

Cuando pregunté que porqué no se deshuesaba el Jamén York en linea con el resto de las tareas se me
contest6 que las desclasificaciones por peso eran irregulares y que, por tanto, no se podia equilibrar el trabajo
en linea, ya que podrian aparecer puntas de trabajo, siendo preferible desarrollar el proceso tal y como he
descrito. O sea, para no tener a dos personas ociosas en la linea por si acaso viene una punta de trabajo,
preferimos tener a cuatro desplazindose por la fibrica, dos clasificando los jamones para Jamén York y
construir una cimara de 800 m2 como pulmén. Teniendo ademds que habilitar una nueva dependencia
para el deshuese de los jamones y gastar energia para mantenerlos frios, no parece un gran negocio.

A esto hay que agregarle que todo el tiempo que los jamones estdn en las cimaras, no estdn terminados de
procesar y por tanto no se pueden facturar, perdiendo dos dias de financiacién en el proceso y calidad del
producto.

Por lo tanto, para realizar el “Deshuese de Jamén York”, se habian montado una cdmara de frio y una sala
deshuese. También se habia puesto a mover mercaderfa a cuatro personas durante toda la jornada.
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De un total de once operarios trabajando para el deshuese de Jamén York, sélo cinco hacian tareas de valor

anadido, el resto de los operarios hacian tareas que no deberian existir, por tanto el Cd II era de 11/5 = 2,2.

Lo anterior significa que tenemos que invertir 2,2 horas/hombre por cada hora/hombre de valor anadido.

Propuesta:

El siguiente grifico se muestra la situacién propuesta, se puede apreciar claramente como se ha mejorado

la carga de trabajo y la distribucién de la planta:

.= TLOS JAMONES PARA YORK PASAN DIRECTAMENTE POR

-

P

{' DESHUESE
SALA DESPIECE CANALES Y ® '\ .
DESHUESE JAMON YORK e 4
= -
Y
¢ ? € ? Py
¥/ ‘-:}
)
e K e ) }-\_\
\
I
3 b -
:
|
]

.

; i
\/ CAMBIAMOS LA—
" _LINEA DE DESHUESE
ot DE SITIO

i

“TODO ESTE ESPACIO ™~
SOBRA"

6 OPERARIOS DISPUESTOS PARA DESPIECE DE JAMON

‘::f- OPERARIOS DISPUESTOS PARA DESHUESE DE JAMON YORK

CAMARA DE
FRESCO

LA BASCULA CLASIFICADORA A LA LINEA DE

3

Figura 3.27. Situacion propuesta en sala de despiece.

Como se puede observar, no s6lo se ha colocado la linea de Deshuese de Jamén York en la Sala de Despiece,

sino que también:
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1. Se libera carga de trabajo en los puestos clasificadores de piezas. Los operarios de despiece no cogen las
piezas que aplican para Jamén York ya que todas las piezas que, por pesaje, no entran en rango, pasan
directamente a la linea de deshuese.

2. Se eliminan dos puestos improductivos que s6lo movian piezas de Sala Despiece Jamén a Cdmara de
Jamén York.

3. Se eliminan dos puestos improductivos que sélo movian piezas de Cdmara de Jamén York a Sala
Deshuese Jamén York.

4. Se libera una Camara de frio.

5. Se libera una Sala de trabajo.

Ademids como consecuencia de la mejora, se reduce el tiempo de proceso, disminuyendo el coste financiero
asumido y mejorando la calidad del producto.

El Flujo del Proceso se simplificé significativamente, como se puede apreciar en el siguiente diagrama:

| FLUJO DE PROCESO PROPUESTO ‘

[T al AV 2V 2 We o) el aTa Ve T AW ) I FORPTR DN AN PN
DESHUESE DE
DESPIECE DESPIECE JAMON YORK
) ) AN

PULMON ¥
CLASIFICACION

PULMON Y
CLASIFICACION

PULMON Y
CLASIFICACION

DESPLAZAMIENTO
DESPLAZAMIENTO
DESPLAZAMIENTO

ALMACENAMIENTO DE CAMARA DE FRESCO

Figura 3.31.- Flujo de proceso propuesto.

En definitiva, se han aplicado principios de Lean Manufacturing, que promueven la reducciéon de 7 tipos de
desperdicios: sobreproduccién - tiempo de espera — transporte - exceso de procesado — Stock — movimiento
— defectos.

El primer despilfarro se halla en aquello que no se debe hacer, por mas
productivos que se sea en ello. {Replantéate tus procesos al 100%!
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3.4.- Control de la productividad y sistemas de incentivos: KP/I’s,
Sistema Bedaux y OEE

Objetivo
* Comparar sistemdticamente el tiempo empleado (lo que se paga) con el trabajo realizado (lo que se

produce).
* Conocer y cuantificar las desviaciones ocurridas: sistema de alertas.
* Analizar sus causas y actuar sobre las mismas para corregirlas, eliminarlas y/o mejorarlas.

* Tener un control sobre el cumplimiento de los tiempos estdndar.

Tareas

Tanto en la implantacién del Sistema Bedaux como en el OEE y a partir de los tiempos estdndar:
1. Se disefia un sistema de partes y recogida de informacién.
2. Se analiza el convenio que afecta a la industria y aspectos legales.
3. Se elabora un sistema de cdlculo para la obtencién de los datos de productividad e indicadores.

4. Soporte durante la implantacién.

Beneficios

Tenemos un sistema de indicadores fécil de interpretar y preciso con el que:
1. Podremos acotar las permanentes desviaciones en costes que tenemos una vez realizada la fabricacién.
2. Conoceremos las causas de las desviaciones.

3. Por lo tanto, tomamos decisiones correctas y mejoramos, con cada control la situacién: Mejora
continua.

4. Se podrd implantar un sistema de incentivos en funcién del resultado de los indicadores.

5. En resumen, debido a todo lo anterior, un considerable aumento de la productividad y del rendimiento

de la fabrica.

Casos de Exito

1. Aumento del 45% de productividad en industria quimica por el establecimiento de un control de la
productividad y de una produccién minima exigible legalmente.

2. Aumento de un 38% de la produccién en fébrica de articulos eléctricos debido a la actualizacién de su
sistema de incentivos: se incluyeron las tareas de cambio de mdquinas en el sistema de control.

3. Resolucién de multiples conflictos entre direccién y trabajadores tras intervenir en el articulado del
sistema de incentivos y actualizarlo.
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Medir los tiempos, tener un estdndar, es algo imprescindible para la gestién de la produccién, pero
en absoluto es suficiente. Todos los tiempos estdindar que tengamos en un listado, en un libro u hoja de
fabricacién, no servirdn para nada si no se controla la productividad y no se hace un seguimiento de su
cumplimiento. Sin control de la productividad no se pueden garantizar los tiempos de fabricacién. Y si no
se puede garantizar que se cumplan los tiempos estidndar serd muy parecido a no tenerlos con los problemas
que ya sabemos que acarrea.

Con el control de la productividad:
* Podemos evaluar el desempefio de los factores de la produccién.
* Podremos acotar las permanentes desviaciones en costes que tenemos una vez realizada la fabricacién.
* Conoceremos las causas de las desviaciones.

* Al actuar sobre las desviaciones y sus causas se establecerd un auténtico sistema de mejora continua.

Y su objetivo es que los tiempos estindar calculados se cumplan.

TPUNTOSOE | oy [ TIEMPO TIEMPO CONCEDIDO < TIEMPO
TRABAJO CONCEDIDOD DEDICADO
CONTROL DE LA
PRODUCTIVIDAD
TIEMPO TIEMPO CONCEDIDO > TIEMPO
PRODUCCION DEDICADO DEDICADO e
Figura 3.32.

El control de la productividad es algo que estd totalmente asumido en los convenios.

Todos estos conceptos son aplicables tanto para el Sistema Bedaux como al OEE.
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[ TIEMPO TOTAL DE LA TAREA | i
e BY:

A TIEMPO DISPONIBLE T
B TIEMPO OPERATIVO F AVERIAS
€ PRODUCCION TEORICA E

PARADAS Y
D PRODUCCION REAL PERDIDA DE

VELOCIDAD
- PRODUCCION REAL

| OEE = B/A x DIC x FIE ’

F PRODUCTOS BUENOS REPROCESOS

Figura 3.33.

Conclusidn al resultado del control de la productividad:

1.- Se parte de una situacién en la que no se sabe bien lo que pasa, se obtienen medias e informes

interminables imposibles de interpretar:

* El patrén con el que comparar no es vdlido porque ni siquiera tenfamos un tiempo estdndar.

* Los datos que obtenemos entre los diferentes andlisis que realizamos son confusos, contradictorios,...

ilegibles.

* Queremos tener tanta informacién que lo que tenemos es desinformacion.

* Entre lo que interpretamos y la realidad hay unas desviaciones superiores al 50 %.

¢ La evolucién de los indicadores es errdtica,...incoherente.

* Finalmente no hacemos caso, no tenemos nada, es mejor dejarse llevar.

2.- Se tiene un tiempo estdndar y un sistema que compara lo que ha pasado con lo que deberia haber

pasado:

* Tenemos informacién precisa de las causas de las desviaciones entre una cosa y la otra.

* Por tanto, tomamos decisiones correctas y mejoramos, con cada control, la situacién.
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SIN CONTROL CON CONTROL
APROVECHAMIENTO DE LA JORNADA
Falta de material

13%
Errores de informacion

oty
9%
Tiempo efectivo de
trabajo
1%
Figura 3.34.
Proceso TOTAL DEL PROCESO
Responsable: Mes Mes i
Cuadro de Indi es del despilfarro en f: .
Coeficientes de Gestion
Dia JTExUds Actividad Cact cmt Cim Cdq Cdi crp ] Cd
1 876,40 | 11352% | -0,12 0,01 0,01 0,01 0,00 0,00 0,03 | 091
2 752,08 99, 75% 0,00 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,00
3 720,87 91,02% 0,10 0,00 0,00 0,00 0,01 0,00 0,01 1,11
4 692,42 96,57% 0,04 0,06 0,00 0,01 0,00 0,00 007 | 1,10
5 709,20 95.71% 0,04 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,04
6 699,97 104,32% | -0,04 0,00 0,07 0,00 0,00 0,00 0,08 1,04
7 702,52 87,81% 0,14 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,14
8 764,63 103,33% | -0,03 0,00 0,00 0,01 0,04 0,00 0,05 1,02
9 753,53 96,61% 0,04 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,04
10 691,92 91,77% 0,09 0,00 0,00 0,00 0,00 0,06 0,07 1,16
11 764,52 95,56% 0,05 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,05
12 687,50 103,23% | -0,03 0.01 0,00 0,07 0,00 0,00 0,08 1,05
13 692,62 97,69% 0,02 0,05 0,00 0,00 0,00 0,00 0,05 1,07
14 763,02 96,22% 0,04 0,00 0,00 0,01 0,00 0,00 0,01 1,05
15 766,68 109,53% | -0,00 0,00 0,00 | 005 0,00 0,00 006 | 097
16 775,42 105,93% | -0,08 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 000 | 094
17 757,57 94,70% 0,06 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,06
18 709,08 96,34% 0,04 0,00 0,09 0,00 0,00 0,00 0,09 1,13
19 756,83 98.67% 0,01 0,00 0,00 0,00 0,04 0,00 0,04 1,06
20 742,57 103,86% | -0,04 0,00 0,00 0,00 0,00 0,04 0,04 1,01
TOTAL MES i 14779 98.93% 0,01 0,01 0,01 0,01 0,00 0,01 0,03 1,04
OBJETIVO 0,05 0,02 0,02 0,00 0,00 0,01 0,05 1,1
MEJORA SOBRE OBJETIVO 0,04 0,01 0,01 0,01 0,00 0,00 002 | 0,06
PERIODO ANTERIOR (MES i-1) 0,02 0,01 0,01 0,05 0,02 0,00 0,09 1,11
MEJORA SOBRE PERIODO ANTER. 0,01 0,00 0,00 0,04 0,02 0,01 0,06 | 0,07
ACUM PERIODOS ANTERIORES 0,02 0,01 0,01 0,03 0,01 0,00 0,06 1,08
MEJORA ACUM PERIODOS - OBJET. 0,03 0.01 0.01 003 | -0,01 0,01 0,01 | 002
Figura 3.35
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— [ NOMBRE DE EMPRESA | Proceso | TOTAL DEL PROCESO
| Reponsable: Mes Mes i
Grdficos de los Coeficientes de Despilfarro
DATOS DEL PERIODO MES i DATOS ACUMULADOS PERIODO ANTERIOR

DISTRIBUCION DE CAUSAS DEL DESPILFARRO

DISTRIBUCION DE CAUSAS DEL DESPILFARRO

o

~.

COMPARATIVA CON REPETO A OBIETIVO

iy R=Real
0.08 | O=Objetivo
0.04 M=Mejora
0,03

0,02

COMPARATIVA CON REPETO A OBIETIVO
R=Real

0=Objetiva
M=Mejora

DISTRIBUCION DE CAUSAS DEL DESPILFARRO POR GESTION

£

DISTRIBUCION DE CAUSAS DEL DESPILFARRO POR GESTION

g

COMPARACION PERIODO ANTERIOR

mTomiEs |
FRrDa] ARRRnor (WEs H1)
Wejors Sobre Periado Aneror

Figura 3.36.
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Tiempo Total
de ejecucion
de las tareas

Control de la
productividad

—

Situacion
Inicial

Situacion tras el
Control

Control de la
productividad
Finalidad reduciendo el

despilfarro por
desempeno.

Figura 3.37.
& Relato: Bajo desempefio debido a un sistema de incentivos mal hecho y corrompido.

Antecedentes:

Vamos a tratar en este relato uno de los asuntos mds daninos que se pueden dar dentro de una industria:

un sistema de incentivos mal hecho y corrompido. Un sistema de incentivos debe estar muy bien hecho y
eso es lo que no vamos a ver seguidamente.

La empresa objeto de estudio cayé en la desgracia de la permisividad y la anarquia, lo cual tuvo un porqué
claro e invitamos a cualquier empresa, direccién, etc a que no cometa los mismos errores.
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Esta empresa se dedica a los transformados metélicos, donde las tareas tienen un alto componente de
tiempo mdquina y de tiempos de cambio de mdquina. Hace un tiempo, mucho tiempo ya, los lotes de
fabricacién eran grandes, de muchas unidades. Hoy todo eso ha cambiado, los lotes son mucho mds pequefios
y la fabricacién se ha obligado a ser mucho mds flexible. En este escenario, no cabe duda que los tiempos de
cambio de mdquina y ttiles ganan peso sobre los de operacién.

Hablando del sistema de incentivos, esta empresa tenfa implantado un sistema tradicional tipo Bedaux.
Todo parecia correcto y formalmente lo era. No obstante afloré un paradéjico problema, por un lado los
operarios obtenfan el mdximo de prima por productividad segtin el sistema de incentivos y por el otro la
empresa registraba datos malisimos de productividad dispardndose y creciendo sus costes de mano de obra
de manera imparable. ;Cémo puede pasar algo asi?

Muy sencillo y muy grave a la vez:

1. Los tiempos de cambio de mdquina no estaban medidos, por lo tanto eran un saco sin fondo en el que
cargar horas a no control para que saliera el nimero de productividad en las tarea que si que estaban
a control. Los operarios decidian cuanto tiempo habia que imputar al cambio de mdquinas para que
les saliera la productividad éptima. De hecho, gran parte de su tiempo lo dedicaban a operaciones
matemdticas para cuadrar las cuentas...era curioso ver tantas calculadoras.

2. El tiempo a no control no se pagaba como actividad normal, sino que se pagaba a la productividad
que saliera en las horas a control, con lo cual y paradéjicamente, cuanto més tiempo fichaban a
no control més ficil era obtener la productividad y mds cobraban a fin de mes. Es decir, el sistema
fomentaba que se realizasen horas a no control.

3. Los encargados cobraban la media de productividad que obtuviese la seccién.

Propuestas:

¢Cudles podian ser las soluciones para semejante desaguisado?

1. Medir los tiempos de cambio de mdquina e incluirlos en el cdlculo de la productividad como si fuesen
una tarea mds que de hecho lo son.

2. Las horas a no control se deben pagar como horas normales no como incentivadas, lo primero porque
no tiene sentido ya que no ha habido una productividad demostrable, lo segundo porque si incentivas
algo, ese algo se produce y no creo que nos interesen las horas a no control (porque horas a no control
que parece un término muy técnico significa lo mismo que horas a descontrol).

3. Un encargado no puede cobrar por la productividad individual de sus subordinados, ya que la prima
de productividad se debe al empefio de la persona que desarrolla un trabajo, no de quien lo gestiona.
Nosotros proponemos que el encargado cobre en funcién de su gestién. ;Cémo podemos evaluarla?
Desde luego que mediante la productividad de los individuos no, eso es mérito de estos y no del
encargado, ademds, bajo ese escenario, ;Quién le pone el cascabel al gato? Es decir, ;Quién dice
que una hora a no control lo es 0 no? Desde luego con el sistema de esta empresa el encargado
estard interesado en llegar a la productividad por tanto, firmard los partes de no control que sean
necesarios, la manipulacién estd servida. Nosotros proponemos que el encargado esté incentivado por
el cumplimiento de un objetivo de horas a no control de tal manera que haya un méximo de horas del
que no se pueda pasar. Si no se llega cobras y si se llega no cobras incentivo.
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Las soluciones estaban muy claras, ponerlas en marcha no tanto, ya que suponian una serie de pérdidas de
derechos adquiridos por parte de la plantilla que no habia por dénde cogerlo. Estas medidas supondrian los
siguientes cambios:

1. De las 4 o 6 horas a no control que habia por cambio de mdquina, se pasarfa a 0 y las horas a no
control se anotarfan por causas reales y nada mds.

2. Ademds durante el tiempo de cambio de mdquina, habria que trabajar no a cualquier ritmo, sino al
ritmo que se marcaba segun el estudio de tiempos.

3. Durante el tiempo de trabajo de operaciéon habria que trabajar a actividad a 140 para poder cobrar
el 140, ya que ya no se podria imputar tiempo al cambio de mdquinas como trabajo a no control.
En resumen, habria que ser productivo para poder cobrarlo y no estarian permitidos los juegos
matemdticos.

4. Los encargados no formarian parte del sistema de primas tradicional sino que deberdn ganar el plus a
través de una buena gestién.

Queda feo y politicamente incorrecto pero los trabajadores manipulaban los partes, los encargados eran
cémplices y participes de dicha manipulacién y los directivos no deseaban abrir un conflicto.

Las alternativas eran pocas y todas complicadas. Dejar las cosas como estdn y morir o intentar implantar los
cambios que se habian planteado y afrontar un conflicto social que tendria a la empresa sumida en huelgas,
denuncias, paradas y violencia.

En nuestra opinidn, se deberia haber optado por la segunda opcién. Es traumadtico, pero se trata de elegir
entre una muerte segura o una muerte probable. Estos cambios no son féciles ni son cémodos, pero yo no he
inventado la vida, es asi. Hubiera exigido un proceso de implantacién en el que légicamente hubiera habido
cesiones, negociaciones, despidos, etc. Pero hay algo de lo que estamos seguros, acometer o asumir algo asi
tiene que formar parte de la estrategia de la empresa, o el resto de los objetivos estratégicos sobrardn a medio
plazo.

Conclusién:

* La productividad dentro de una fébrica no es ficil ni cémoda de implantar, ni de mantener.

* Un encargado no debe cobrar por la productividad de su personal, seria “juez y parte”, debe cobrar por
la gestién de sus competencias, por la productividad debe cobrar el que sea productivo.

* Hay que dejar el minimo de tareas a no control posibles, todo lo medible debe ser medido. Todo lo
no medido es un pozo sin fondo de horas, horas extras y horas a no control. Todo lo no medido es un
auténtico descontrol.

* Hazme caso, si la plantilla consigue el 140 de actividad (o el 6ptimo en cualquiera de las escalas), es
que algo va mal, alguien nos estd enganando, y no es que haya una tnica fébrica con esa patologia,
hay muchas.

* No incentives nunca algo que no te convenga o se producird. Es paradéjico, pero cuando incentivamos
algo que nos interesa a veces se da y a veces no, cuando incentivamos algo que no nos interesa siempre
se acaba produciendo.
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3.5.- Equilibrado de la carga y la capacidad de trabajo:
Elaboracion de simuladores.

Objetivo

Conocer de manera precisa la carga de trabajo y ajustar la capacidad a la misma.

Tareas

Con los tiempos estdndar calculados:

1. Se realiza un simulador en el que se calcula la carga de trabajo a partir de la produccién que hay que
realizar y los tiempos estdndar de dicha produccién.

2. La carga de trabajo se compara con la capacidad de Mano de Obra y de Maquinaria.

3. Se forma a los responsables en la interpretacién de los resultados y en las posibles tomas de decisiones.

Beneficios

Tenemos un sistema de indicadores fécil de interpretar y preciso con el que:
1. Se reducen los cuellos de botella, recursos ociosos y horas extras injustificadas.

2. Se tienen informacién previa de la carga de trabajo, lo que nos permite anticiparnos y evitar sobrecostes
e incumplimientos.

3. Se mejoran los plazos de entrega.

4. Las decisiones se toman antes de que sucedan los problemas de desequilibrio, no después. Esto
aumenta la capacidad de gestién de los responsables ya que tienen que anticiparse. Cuesta mucho
menos tiempo y dinero que corregir.

Casos de Exito

Tenemos un sistema de indicadores fécil de interpretar y preciso con el que:
1. Ajuste de la capacidad en industria del mueble al identificar los cuellos de botella.

2. Mejora de la productividad de un 40% en industria de laminacién de chapa al descubrir cuellos de
botella nada obvios: Los puentes grua.

3. Mejora de la gestion diaria y de la programacion de la produccién a corto plazo para diversas industrias
con plazos de entrega y fabricacién de 24 horas. Elaboracién de herramientas de cdlculo permanente
de la carga de trabajo con el resultado de: Reduccién dréstica de horas extra y mejora del servicio.

4. Célculo de dimensionamiento de fibricas: maquinaria, mano de obra, espacio, etc, en funcién de la
carga de trabajo y tiempos estandar.

Segln nuestra experiencia el desequilibrio entre la carga y la capacidad de trabajo es el mayor causante de
despilfarro. Los desequilibrios provocan:
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* Cuellos de botella.
* Recursos ociosos.
* Horas extras injustificadas e innecesarias.

* Plazos incumplidos.

Los pedidos son muy variables, sin embargo, los recursos son casi constantes ;qué absorbe la diferencia
entre esa carga y esa capacidad?

1. Los sobrecostes.

2. Los incumplimientos.

8 Ejemplo de fibrica de enlatado de conservas.

Este otro ejemplo mostrard un nuevo caso resuelto. La empresa en cuestién comercializa conservas
enlatadas. En la planta se procesa el producto envasdndolo en su correspondiente lata y etiquetindolo para
el posterior envio a los distribuidores. La semana anterior, el jefe de produccién dispone de la cantidad de
pedidos para cada producto distribuyéndolos cada dia de la semana en funcién de los plazos de entrega y el
lead time de produccién. Ademds, cada dia se deben realizar tareas auxiliares de mantenimiento en la planta,
tales como limpiezas y reposiciones. Estas tareas poseen un dia definido para llevarlas a cabo, tal y como
podemos ver el simulador.

Listado de Tiempos Estandar Llegada de pedidos - Semana 27
Articulo Tiempo Estandar Dia B. futbol Zap, Tenis Z. Ciclismo
Botas de futbol 23,36 Lunes 2 Julia A 200 | im0 | 0 |
\Zapatillas de tanis 26,32 segicaja Martes 3 Julio 1.250 2.300 1.025
|Zapatillas de ciclismo 2521 Migreoles 4 Julio / 1.300 1.900 1.630
Jueves 5 Julio 2.200 1.100 1.450
Listado de Tiemy E: jar de Tareas Indii Viemnes & Julip/ [] 750 2.200
Dia Previsto Articulo Tiempo Estandar
Lunes T1: Limpieza de exteriores 5.00 b |horas Dii i i de Plantilla
Martes T2: Limpieza de almacenss 250  [fioaas Duragifin de la jornada 750  |horas
i T3 R i 375 heras Caplidad de Operarios 4,00 operarios
Jueves T4: Limpieza de carretillas 3,00 horas lattividad Desplegada 100,00
Viames T5: Limpieza de muelles 2,00 horas -hombre Disponibles 30,00 horas

P.laniﬁ:ad‘ordeﬁarys de Tmba}o\

N Total Horas
[SEMANA 27 - 2012 Botas futhol | Zop. Tank Z. Glclamo HM‘., Tajess Horas Tareas Indirectas hombre Saturacién % Indicador
{Horas) {Horas) {Horas) Dira aHi
128,94

Lunes 2 Julio 12,98 10.97 0,00 | 23,94 T 5,00 96,48% | Dentro Plazo
Martes 3 Julio 8,11 16,82 7,18 32,10 T2 250 3460 115,35% | Fuera Plazo
Miércoles 4 Julio 844 13,89 11,41 33,74 T3 2,25 35,99 118,97% Fuera Plazo
Jueves 5 Julio 1428 8,04 10,15 3247 T4 300 3547 118,24% | Fuera Plazo
Viernes B Julo 0,00 5,48 1541 20,89 T5 2,00 22,89 76,30% Dentro Plazo
143,15 157,90
Figura 3.38.

En el siguiente grafico se podrd ver de forma mds clara la relacidn existente entre la carga de trabajo de cada

dia y la capacidad disponible.
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40,00
35,00
Capacidad Disponible

30,00 e —
25,00

20,00

15,00 -

10,00 -

500 -

000

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
= Horas-hombre Tareas Directas Horas-hombre Tareas Indirectas
Figura 3.39.

Como se aprecia en el grifico, con la planificacién propuesta por el jefe de produccion para esa semana,
el martes, miércoles y jueves los cuatro operarios estarian sobresaturados, mientras en el lunes y viernes su
grado de saturacion seria bajo. Ante esta situacién y dado que la produccién para cada dia es ineludible y
la cantidad de latas es invariable, sélo queda simular y distribuir las tareas auxiliares para equilibrar carga y
capacidad de trabajo cada dia, sin necesidad de recurrir a horas extra o cualquier otra opcién. Para esto, es

necesario tener calculado el tiempo estdndar y disponer del simulador.

Listado de Tiempos Estandar Llegada de pedidos - Semana 2-?
Articulo Tiempo Estandar Dia B. futhol Zap. Tenis Z Ciclismo
|[Botas de futbal 2338 seglcaja Lunes 2 Julic 2,000 1.500 []
(Zapatillas de tenis 26,32 segicaja Martes 2 Julic 1.250 2.300 1.025
de ciclismao 25,21 seg/cala Migrcoles 4 Julio 1.300 1.900 1.630
Jueves 5 Julio 2200 1.100 1.450
Listado de Tiempos Estindar de Tareas Indirectas \iernes 6 Julio o 750 2.200
Dia Previsto Articulo Tiempo Estandar
Lunes T1: Limpieza de exterioras 5,00 horas Dimensionamiento de Plantilla
Martes T2: Limpieza de almacenes 2,50 horas Duracion de la jornada 7,50 horas
i T3: R i 375 haras. Cantidad de Operarios 4,00 operarios
Jueves T4: Limpieza de carretillas 3,00 horas Actividad Desplegada 100,00
Viernes T5: Limpieza de muelles 2,00 haras Horas-hombre Disponibles 30,00 horas

Planificador de Carga de Trabajo

Total Horas
SEMANA 27 - 2012 &;:2‘3’“ z::::;" 2 {f‘::’:';” Horas Tareas | Horas Tareas indirectas hombre | Saturacién% | Wndicadar
_Mecesarias |
Lunes 2 Julio 12,98 10,87 0,00 23,94 TiyT4 675 30,69 102,31% || Fuera Plazo
Martes 3 Julio 8,11 16,82 7,18 32,10 - 0,00 32,10 107.02% || Fuera Plazo
Migrcoles 4 Julio B44 13,89 11,41 33,74 - u.nlﬂ] 33,74 1M247% Fuera Plazo
Jueves 5.Julio | 14,28 804 10,15 3247 - 000 3247 108.24% || Fuera Plazo
viemes 6 Julio 0,00 548 15,41 20,89 T1,72y75. | [950] 3039 101.30% | Fuera Plazo
143,15 150,40
Figura 3.40.

Ahora las tareas T3 y T4 se han previsto para el lunes, mientras que las tareas T1, T2 y T'5 se han planificado

para el viernes. Seglin esta programacion el gréfico de carga y capacidad quedara asi:
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40,00
35,00
Capacldad Disponible
30,00
25,00
20,00
15,00 -
10,00 -
500 -
000
Miércoles Jueves Viernes
= Horas-hombre Tareas Directas Horas-hombre Tareas Indirectas
Figura 3.41.

Como podemos ver gréficamente y consultando el simulador, los cinco dias de la semana no se cumpliria
con la realizacion de los trabajos dentro de la jornada de 7,5 horas. En el caso mds desfavorable, el miércoles
los cuatro operarios deberfan realizar una hora extra, mientras que el lunes bastaria con realizar diez minutos
extras para hacer frente a la carga de trabajo programada. Con la ayuda del simulador podemos comprobar
esta situacion antes y no durante ni después de la realizacién de los trabajos, con esta herramienta podemos

anticiparnos y actuar con la certeza de que los recursos disponibles se aprovechardn de manera eficiente.

8 Ejemplo de mercado de abastos de frutas y hortalizas.

El siguiente ejemplo muestra el MRP II de un mercado de abastos. Dicho mercado recibe cada dia una
cantidad de canastos de fruta y hortalizas que debe descargar para la posterior venta a los comerciantes.
Las instalaciones se componen de 11 puertas o muelles de descarga donde cada una de las puertas recibe

productos de un proveedor determinado.

Previa a la puesta en marcha de la herramienta MRP 1I, se realizé el pertinente estudio de métodos y
tiempos para determinar el tiempo estdndar de la tarea de descarga de un canasto, que este caso fue de 0,19
minutos/canasto. Con este dato y la cantidad de canastos que envia cada proveedor se procede a calcular la

carga de trabajo en cada uno de los muelles.
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Planificador de Tareas de Descarga

Duracién de la jornada 8,00 horas

Tiempo Canastas Horas- N° de y
MUELLE !Estandar para hombrf.- Operarios Saturacion

(min/canasta) Descarga Necesarias

A 0,19 2.550 8,08 1,0 100,94%
B 0,19 5.200 16,47 1,0 205,83%

c 0,19 2.425 7,68 1,0 95,99%
D 0,19 2.630 8,33 1,0 104,10%
E 0,19 7.800 24,70 1,0 308,75%

F 0,19 2.500 7,92 1,0 98,96%
G 0,19 5.200 16,47 1,0 205,83%
H 0,19 2.550 8,08 1,0 100,94%
| 0,19 7.560 23,94 1,0 299,25%
J 0,19 5.100 16,15 1,0 201,88%
K 0,19 2.630 8,33 1,0 104,10%

Total 146,13 11,00
Figura 3.42.

En un primer momento el jefe de planta opta por distribuir un tnico operario a cada uno de los muelles
de descarga de fruta y hortaliza. A la vista del grado de saturacién, deberd realizar los ajustes pertinentes

aumentando el nimero de operarios haya donde sea necesario.

Planificador de Tareas de Descarga

Duracién de la jornada 8,00 horas

Tiempo Canastas Horas- N° de y
MUELLE !Estandar para hombrf.- Operarios Saturacion

(min/canasta) Descarga Necesarias

A 0,19 2.550 8,08 1,0 100,94%
B 0,19 5.200 16,47 2,0 102,92%

c 0,19 2.425 7,68 1,0 95,99%
D 0,19 2.630 8,33 1,0 104,10%
E 0,19 7.800 24,70 3,0 102,92%

F 0,19 2.500 7,92 1,0 98,96%
G 0,19 5.200 16,47 2,0 102,92%
H 0,19 2.550 8,08 1,0 100,94%

| 0,19 7.560 23,94 3,0 99,75%
J 0,19 5.100 16,15 2,0 100,94%
K 0,19 2.630 8,33 1,0 104,10%

Total 146,13 18,00
Figura 3.43.
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Ahora se ha duplicado o triplicado el nimero de operarios en los muelles donde era necesario para hacer
frente ala demanda. Estas herramientas nos permiten un mayor grado de ajuste a la hora de destinar operarios
(mano de obra) a cada muelle.

30,00

25,00

20,00 -

15,00 -
10,00 -
0,00 - . ' . . . . .
b} 2 3 4 5 L} T 8 L} 10 1

= Carga de lrabajo = Capacidad Disponible

o
=]

I=]

Figura 3.44.

Como se puede observar, estas herramientas son muy versatiles para poder realizar simulaciones de posibles
escenarios y en consecuencia poder actuar sobre ellos. En el ejemplo, vemos como variando el nimero de
operarios se puede comprobar como todos los muelles de descarga acabardn con su trabajo dentro de la
jornada laboral indicada.

Hecho el estudio de tiempos se puede elaborar una herramienta de calculo de la carga de trabajo para poder
compararla con la capacidad disponible. Los técnicos de ZADECON le asesoran para equilibrar el almacén
con la ayuda de un simulador. Se trabaja con simuladores para comparar capacidades con necesidades. El
gestor de la produccién debe hacer pruebas con mucha frecuencia para saber qué estd pasando, anticiparse y
tomar las decisiones correctas.

Capacidad disponible por dia SITUACION ACTUAL

0,0% |

27% |
366% | [
88.2% |
137.9% | ]
132.2% | ]
1346% |
131,2% | ]
147.8% | =1
150,7% | |[—
1M7,1% | i :
129.6% | .

94.3% | : | :
41,4% | ]

0.0% |
0 1 2 3 4 5 ) 7 8 9 00 1 12 13 14 15

Saturacion

Figura 3.45.
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Esto es especialmente importante en los operadores logisticos, donde la carga
de trabajo varia mucho y en el corto plazo, esto ayuda a los responsables a:

ANTICIPARSE

Capacidad disponible por dia SITUACION IDEAL
100,0% | / 1

100,0%
100,0% |
100,0% |
100,0% |
100,0% |
100,0% |
100,0% |
100,0% |
100,0% |
100,0% |
100,0% | :

100,0% | (T
100,0% | [—)

100,0%

Saturacion

o 1 2 3 4 5 ] 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16

Figura 3.46.

8 Ejemplo de linea de montaje.

LINEA DE MONTAJE
Puesto Total linea 1 2 3 4 5 ] 9 10 n 12 13
N° de Operarios n 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1. Hombre 23,29 126,63 | 127,03 | 104,41 | 144,96 106,25 | 87,33 | 11445 | 199.61 | 20511 | 8141 | 98,06
(hora/ud)
T.Ciclo (min/ud) 205,11 20511 | 20511 | 20511 | 20511 | 20511 | 20511 | 20571 | 20511 | 20511 | 20511 | 20511
T. Estandar
(hora/ud) 37.60
Saturacién 61,95% s|.74%|51.ra:va|sn,m|?1.em|sl,m u.sa%| 55.50% 9?.3m‘1mm%|39.n%|47.am
|Hi|:|onl:iudolol:odlm 41,95%
|Coe¢clan|edaduequm 38,05%
Figura 3.47a.
MONTAJE SUBCONJUNTOS
5 7 108 138 1415 1% 17 18 19/20 Total linea Puesto
1 1 1 1 2 1 1 1 3 12 N° de Operarios
120,00 | 120,00 | 120,00 | 11221 | 350,00 | 13525 | 154,12 | 71,14 | 243,03 23,76 T. Hombra
(hora/ud)
Figura 3.47b.
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TIEMPO HOMBRE ACTUAL LINEA DE MONTAJE

50

k]

% =0

£
g oo
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Figura 3.47g.
SATURACION ACTUAL LINEA DE MONTAJE
100%
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Figura 3.47h.

Conclusidn a las ventajas del uso de simuladores:

1.- Se parte de la siguiente situacién:
* No tengo tiempo estindar de tareas y productos.
* Entonces, no conozco la cantidad de tiempo que éstas necesitan, no conozco la carga real de trabajo.
* Por este motivo y ante la incertidumbre, aumento la capacidad mds de lo necesario.

* La saturacién es muy baja.
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Capacidad Asignada

SOBRECOSTES

Capacidad Necesaria

|1 No conozco la carga de
trabajo necesaria, entonces
subo la capacidad
innecesariamente, con los
costes que ello implica.

Figura 3.48.

* Aunque también puede pasar que asignemos capacidades deficitarias y que falten recursos para cumplir
con el plan y los compromisos.

* O lo peor de todo y mds frecuente, que asignemos un exceso de recursos a determinadas tareas y que
ademds, no se cumpla con los compromisos.

2.- Cuando se tienen tiempos estdndar y se simula la cantidad de trabajo que hay que hacer calculando la
carga, se puede ajustar la capacidad a la misma: el resultado suele ser una considerable mejora en los costes
y en el servicio. El director de la produccién se puede anticipar y tomar decisiones correctas.

Capacidad Inicial

MEJORA DE COSTES

Capacidad Ajustada

Conozco con total exactitud
la carga de trabajo, entonces
" | ajusto la capacidad a la
misma.

Figura 3.49.
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Tras la simulacién de la carga y la capacidad de trabajo, este es el aspecto del grafico de mejora.

Tiempo Total
de ejecucion
de las tareas

Simulacién
de cargay
capacidad

Situacién Situacion
Inicial Final
Ajustar
Finalidad permanentemente
carga y capacidad
de trabajo.
Figura 3.50.
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3.6.- Capacitacion y medios de gestion para mandos intermedios.

Normalmente se ha promocionado a mando intermedio a operarios con un alto indice de productividad y
desempeno dentro de su trabajo. No obstante, ser mando intermedio no implica hacer las cosas, sino hacer

que se hagan. Ademds, se les ha promocionado con dos carencias bésicas:

* No ha quedado claro qué se espera de ellos.

* No se les ha dado herramientas formativas ni de gestién para que lo consigan.

La misién del mando intermedio es hacer cumplir el plan de produccién a corto plazo (en cantidad,
calidad y costes) a partir de la supervision y correccién del avance del trabajo.

El mando intermedio es un eslabén fundamental entre la direcciéon de
operaciones y la fibrica al que no se suele dar la importancia que tiene,
por tanto, disponer de equipo bien entrenado y productivo supondra
una ventaja competitiva sobre otras industrias.

EL MANDO/NTERMEDIO ES EL NEXO DE UNION ENTRE LOS
PLANES Y LAS ORDENES DE TRABAJO Y LA FABRICACION
DEL PRODUCTO TANGIBLE

SU CAPACITACION ES CLAVE EN EL NMIVEL TACTICO DE LA
FABRICACION

3.7.- Formacion.

Objetivo
Capacitar a los responsables para que, con criterio, mejoren la productividad cada dia. Si los técnicos de las
industrias estin formados, las mejoras y la cultura de la productividad perdurardn.
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Tareas

1. Formarse en todas las técnicas y disciplinas que se han descrito.

2. La metodologfa es presencial con ejemplos de la propia empresa, de tal manera que la asimilacién es
muy alta.

Beneficios

1. Tener a los responsables de produccién y mandos intermedios formados en productividad supone una
ventaja competitiva debido al bajo nivel que tiene la industria en este aspecto.

2. Se inserta la cultura de la productividad: Los alumnos “educan la vista” para ver el despilfarro, saben
lo dafiino que es y ya no pueden dejar de actuar para su reduccién.

3. Técnicos con mds criterio y por tanto mds autdnomos, giles y acertados en sus decisiones.

Disponemos de un programa de formacién y de entrenamiento a directivos, responsables de produccidn,
mandos intermedios, etc, acerca de todo lo anterior que, unido a las soluciones de ingenieria, garantiza el
resultado del proyecto. Consideramos que existe una enorme carencia en el sistema educativo acerca de esta
materia, por eso hemos desarrollado contenidos en esta 4rea:

METODOS Y TIEMPOS
* Curso de métodos y tiempos.
* Curso de SMED: cambio rédpido de mdquinas.
* Curso de estudio, andlisis y mejora de métodos y procesos.
* Curso de métodos y tiempos en operadores logisticos.

* Curso de control de la productividad y sistemas de incentivos.

MTM
* MTM UAS.
* MTM MEK.

LEAN MANUFACTURING
* Curso de introduccién al Lean Manufacturing.

* Curso de 5 S’s - aplicacién practica a la mejora de los tiempos de trabajo (reduce el tiempo de las tareas
un 20%).

* Curso de Kaizen y mejora continua de procesos.
* Curso de gestién de la cadena de valor (VSM).
* Curso de SMED: cambio rédpido de mdquinas.
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* Curso de medicién y mejora del OEE: c6mo aumentar la eficiencia de sus mdquinas entre un 15% y
un 20%.

* Lean Office: mejora de métodos y procesos de oficina.

* Lean Desing and Engineering: productividad en disefio e ingenieria.

GESTION DE PRODUCCION
* Curso de gestién de la produccién y mejora de procesos.
* Curso de control de la productividad y sistemas de incentivos.

* Curso de medicién y mejora del OEE: c6mo aumentar la eficiencia de sus mdquinas entre un 15% y
un 20%.

* Taller de uso de Excel para la gestién de la produccién.

* Conceptos basicos de gestién de la produccién para comerciales.

MANDOS INTERMEDIOS
* Curso de habilidades para mandos intermedios.

* Curso de técnicas de formacién para jefes de equipo.

LOGISTICA

* Curso de métodos y tiempos en operadores logisticos.

PRODUCTIVIDAD EN OFICINA
* Lean Office: mejora de métodos y procesos de oficina.
* Lean Desing and Engineering: productividad en disefio e ingenieria.

* Taller de uso de Excel para la mejora del desempefio en oficina.

GESTION DE PROYECTOS E INGENIERIA
* Lean Desing and Engineering: productividad en disefio e ingenieria.
* Gestidn integral de proyectos.
CURSO DE TECNICO SUPERIOR EN PRODUCTIVIDAD INDUSTRIAL A DISTANCIA

MASTER PRACTICO EN PRODUCTIVIDAD INDUSTRIAL SEMIPRESENCIAL

GENERAL

* Programas de formacién a medida.
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La cuantificacién de la mejora se estima a continuacién, si bien depende mucho del estado en el que esté
la fibrica, los datos que se aportan a continuacién son totalmente reales y basados en experiencias y mejoras
llevadas a cabo:

‘ % Mejora ‘
- Se cuantifica la cantidad de

Estudio de trabajo.
métodos y - Se estandarizan las tareas.
ﬁempos. - Se mejoran los métodos.
- Se conocen los costes estdndar.

Mejora de Gestion
Obtenida

- Se eliminan tareas de no valor
anadido.

- Se eliminan stocks intermedios.

- El seguimiento de la produccién se
hace mads facil.

Mejora de
Procesos.

Uso de - Se destinan recursos donde mads
simuladores necesarios son.

.

de la cargay 20 - 30% - Se cumplen ros.picrmf, .
- Se conoce el dimensionamiento

capacidad que debe fener la fabrica a corto,
de frabdjo. medio y largo plazo.

- Los operarios saben qué se espera
de ellos.

- Las causas de pérdidas de
productividad se conocen.

- Se adoptan medidas correctoras
en base a lo anterior. La mejora
continua se mide.

- Se conocen las desviaciones sobre
los costes.

Control de la
Productividad 20 - 30%
OEE.

5

- 5e camina hacia una gestién de la
produccion excelente.

NO - 5e reducen los costes
radicalmente.
ACUMULABLE ’ e
- La productividad pasa a ser un

camino a seguir y no una meta
efimera.

_———

Figura 4.1.
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4.- Beneficios y cuantificacion de la mejora esperada
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Finalmente, la mejora que se consigue es la que se muestra en la siguiente figura:

UNA REDUCCION DEL TIEMPO TOTAL DE EJECUCION DE LAS

TAREAS

SITUACION INICIAL SITUACION FINAL
4
3
2

Productividad Industrial:
- Métodos y tiempos
- Planeacion de Operaciones
- Control de la Productividad

TIEMPO TOTAL DE
EJECUCION DE LA
TAREA/S

1. CMTN

2. DESPILFARRO EN EL DISENO DEL TRABAJO
3. DESPILFARRO POR BAJO DESEMPENO

4. DESPILFARRO POR FALLOS DE GESTION

EL TIEMPO TOTAL DE LA/S NO TIENE IDENTIFICADAS SUS
CAUSAS, ESTA MEZCLADO 1-2-3-4
TIEMPO TOTAL DE EJECUCION DE LA TAREA/S

Figura 4.3.

Y'todas las herramientas insertadas en un sistema de mejora
continua y Kaizen

CON TODO LO QUE SE HA TRATADO, ;/ CREES
AHORA QUE NOISE PUEDE VEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE TU INDUSTRIAZ

APLICAR ESTAS SOLUCIONES CONSTITUYE
UNA AUTENTICA

VENTAJA COMPETITIVA
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jpPorfavor!! Difunde la cultura de Ia productividad, haz

llegar este dossier a todo aquel que pueda serie (til.

Comparte: http:/[www.zadecon.es/dossier
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6.1. Nuestra propuesta de valor

MEJORAMOS SU PRODUCTIVIDAD
INDUSTRIAL MAS DE UN 20 %.

... Y LE ENSENAMOS A HACERLO.

6.2. ;Por qué ZADECON?.

ZADECON es una firma de ingenieria y consultoria de organizacién industrial que, desde el ano 1.998,
se dedica a la implantacién de proyectos de mejora de la productividad en empresas industriales, logisticas
y de servicios.

Nuestramision es la de mejorar Ia productividad de las

industrias de nuestro pais.

PORQUE ADOPTAMOS ESTOS COMPROMISOS:

* Hacer un trabajo con un alto componente técnico segtin el alcance definido y con resultados claros de
entender para el cliente.

* Generar todas las propuestas de mejora que, con el desarrollo del trabajo se nos ocurran y transmitirselas
al cliente.

* Generar propuestas que mejoren la ergonomia y las condiciones laborales.

e Sugerir y facilitar formacién al cliente en aquellos puntos en los que se considere importante para el
éxito de este proyecto asi como para su desarrollo personal en el dmbito de la organizacién industrial.

 Compartir conocimientos con el cliente.
* Darle al cliente toda la transparencia acerca de lo que se haga en este proyecto: darle toda la seguridad.
* El trabajo quedari a satisfaccién del cliente.
* Le pedimos al cliente, a su vez, los siguientes compromisos:
* Designar a un responsable para la asimilacién del proyecto.
* Formarse en lo que se le recomiende para el éxito del proyecto.

* Estar implicado en el cambio y la mejora.

PORQUE SOLEMOS APORTAR MEJORAS SUPERIORES AL 25 %.



José Agustin Cruelles

PORQUE LE FACILITAREMOS HERRAMIENTAS QUE LE DIFERENCIARAN DE SU
COMPETENCIA:

* Conocemos el sector industrial y sabemos qué acciones y herramientas suponen auténticas ventajas
competitivas.

* En Espafia hay una carencia de cultura de la productividad y de formacién. Solo mentalizarse y cambiar
de cultura supondrd adoptar un nuevo camino hacia la mejora. Con ZADECON vivird un cambio
que le ayudard a enfocarse en la mejora sistemdtica.

ACERCA DE ZADECON — DATOS DE EMPRESA:

* Induser Organizacién Industrial, S.L., B-45551991
* Profoner, S.L., B-45524584
* Oficinas:

* C/ La Vega, 12, Torrijos (Toledo).

* C/ Beurko Viejo, s/n, Barakaldo (Vizcaya).

* Avenida Diagonal, 343, 12 Planta, Barcelona.

* 17 Ingenieros Industriales (algunos con carné de la analistas en MTM de la Asociacién espanola de
MTM) en nuestros 3 centros. Los directores de proyecto tienen experiencia en acciones de mejora de
la productividad, imparticién de cursos y elaboracién de contenidos (son colaboradores de la coleccién

editorial de ZADECON).
* Miés de 500 proyectos de mejora de la productividad llevados a cabo.

* Creaci6n e imparticién de mds de 20 cursos relacionados con la mejora de la productividad industrial
(ver www.academialeanzadecon.es).

* Creacién e imparticién de contenidos E Learning (formamos a unos 200 alumnos al afio en esta

modalidad).
e 7 Libros publicados (uno de ellos traducido al inglés).

* Sentimos, por tanto, una total vocacién por mejorar, investigar y formar acerca de la mejora de la

productividad.
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PORQUE SOMOS CERCANOS Y RESPONDEREMOSA TODAS SUS DUDAS SIN COMPROMISO:

José Agustin Cruelles Ruiz

(0034) 902 010 761

http://www.linkedin.com/in/joseagustincruellesruiz

http://www.facebook.com/Zadecon

tecnico@zadecon.com

www.zadecon.es

jCONTACTA CON NOSOTROS!

NUESTRAS SEDES:

Oficinas de ZADECON en Torrijos (Toledo)
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José Agustin Cruelles

Oficinas de ZADECON en Barcelona

6.3. Nuestra oferta de servicios

Nuestra oferta de servicios se resume en los siguientes puntos:

* Estudios de métodos y tiempos.

* MTM UAS y MTM MEK.

¢ Control de la productividad y sistemas de incentivos.

e Simuladores de carga y capacidad de trabajo.

* Gestién y reduccién de stocks.

* Proyectos integrales en productividad.

* Implantaciones Lean Manufacturing.

* Mejora continua y Kaizen.

* Soluciones en productividad para operadores logisticos.
* Soluciones en productividad para el sector Retail.

* Mejora de la productividad del trabajo administrativo.
* Formacion In Company y E Learning.

* Implantacién de departamentos de Productividad Industrial y de Métodos y Tiempos.

* OUTSOURCING.

LE AYUDAMOS A SER EL MAS

COMPETITIVO
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CALIDAD TOTAL
(ram)

§
i

Figura 6.1.
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6.4. Nuestros Clientes

Nuestra principal referencia es la satisfaccidon de los clientes con los que colaboramos para hacer mds
productivas y rentables sus industrias. ZADECON, desde el ano 1998, ha intervenido en mds de 25 sectores

productivos de los que cabe destacar:

AERONAUTICA AUTOM

e Armamento.

* Madera y Mueble.

* Calzado.

* Metal.

* Materiales construccién.

* Equipos eléctricos.

e Siderurgia.

* Grandes y medianas superficies comerciales.

e Otros.

-75-
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A

- Actua2 Consultores

- Adecco Training

- Aernnova Andalucia

- Air Liquide Espana, S.A.
- AMC Espana

- Amcor Pet Packging Iberia, S.A.
- Apmib.

- Armacentro, S.A.

- Asma-Yet, S.L.

- Auxiliar Conservera, S.A.
- Avecox, S.L.

B

- Beaumont Venture Corporation, S.L.
- Bezares, S.A.

- Bombas Ercole Marelli, S.R.L.

- Buhler, S.A.

C

- Calzados Pasodoble, S.L.

- Cambronero Ind. Metalicas, S.A.

- Campofrio Alimentacién, S.A.

- Ciarnicas Guadalentin, S.A.

- Cérnicas Siete Hermanos, S.A.

- Casbar Tecnologia Industrial S.L.

- Cat Manipulaciones Palencia, S.L.

- Cat Manipulaciones Valladolid, S.L.

- Catelsa Ciaceres, S.A.

- Catfa Formacién Y Empleo

- Cauchos Ruiz Alejos, S.A.

- CEL (Centro Espanol Logistico)

- Cesvimap

- CGT Sindicato Metal, Mineria y Energia
- Coasa

- Compania Europea De Cospeles, S.A.
- Confecciones Frybe, S.L.

- Comercial Arqué

- Compofactory

- Composites Avanzados

- Consejerfa De Educacién, Junta De Castilla Y Leén
- Cooper-Standard Automotive Espana

D

- Desingsoc, S.L.L.

- Deutz Diter, S.A.

- Din-A3 Producciones, S.L.
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E

- Elaborados Artesanos Rogam, S.L.

- Elastémeros De Cantabria, S.A.

- Electrolux Home Products Operation

- Elpozo Alimentacién

- Embutidos y Jamones Espana e Hijos, S.A.
- Embutidos Estévez

- Eurocentro de Carnes

- Escp-Eap

- Europraxis

F

- E Faijes, S.L.

- Fabrica Nacional De Moneda Y Timbre
- Faurecia Asientos Para Autom. Espana
- FCC Logistica

- Federacién Minerometalurgica De Cec.
- Ferralla Armada Duarte, S.L.

- Ferrallados Torrijos, S.L.L.

- Ferrygas 2, S.A.

- Fibertecnic, S.A.

- Forem Galicia

- Formacién Empresarial Novotecnic

- Formatlantico, S.L.

- Fripozo, S.A.

- Fruehauf, S.A.

- Fundiciones Humane

G
- GAES

- General Dynamics

- Grafito Diseno Y Artes Grificas, S.
- Granitos Del Val, S.L.

- Grupo Cérnico Magnus, S.A.

- Grupo Medrano

- Grupo Sada PA. S.A (Lominchar)
- Grupo Sada PA. S.A.

H

- Havi Logistics Fsl, S.L.
- Hermanos Alameda, S.L.
- Hijo De Timoteo Ruiz, S.A.U.

I

- Iberis Mobiliario, S.A.
- Ibecon
- Icsa



Soluciones para la mejora de la productividad industrial

6.Acerca de ZADECON

- Imefy, S.L.

- Impressions Rotatives Offset, S.A.

- Inael, S.A.

- Indag, S.A.

- Indra Sistemas, S.A.

- Industria De Transformados Metdlicas, S.A.
- Industrias Cérnicas Tello, S.A.

- Industrias Gréficas Sucesores de Rivadeneyra
- Industrias Quimicas Adhesivas, S.A

- Ingenieria De Cubiertas Dafer, S.L.

- Iniciativas Empresariales

- Instalaciones de Gas Canalizado, S.L.

- Instituto de Formacién Integral, S.L.U.

- Instituto Eulen De Formacién, S.A.

- Intier Automotive Seating Spain, S.A.

- Irvisa

- Isofoton, S.A.

I

- Iberis Mobiliario, S.A.

- Ibecon

- Icsa

- Imefy, S.L.

- Impressions Rotatives Offset, S.A.

- Inael, S.A.

- Indag, S.A.

- Indra Sistemas, S.A.

- Industria De Transformados Metdlicas, S.A.
- Industrias Cérnicas Tello, S.A.

- Industrias Gréficas Sucesores de Rivadeneyra
- Industrias Quimicas Adhesivas, S.A

- Ingenieria De Cubiertas Dafer, S.L.

- Iniciativas Empresariales

- Instalaciones de Gas Canalizado, S.L.

- Instituto de Formacién Integral, S.L.U.

- Instituto Eulen De Formacién, S.A.

- Intier Automotive Seating Spain, S.A.

- Irvisa

- Isofoton, S.A.

J

- Jamén Salamanca, S.A.
- Jamones Segovia, S.A.
- Janssen-Cilag, S.A.

- Jefeda, S.L.

- Jiménez Belinchon, S.A.
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K

- Kripsol
- KLK Electro MaterialesA.

L

- Laboratorios Maymé, S.A.
- Lear Corporation

- Linea De Seguridad, S.L.
- Logista

- Lépez Y Ocana, S.A.

M

- Magma

- Maic Técnicos

- Marketing de Lineales y Puntos de Venta, S.A.
- Mdrmoles Y Granitos S. Juan, S.L.
- Martinez Y Canté, S.L.

- Mataderos del Oeste

- Meka - Block

- Metal Fh Rosal, S.L.

- Metro Madrid, S.A.

- Mexa-Cover, S.L.

- Mexi Foods, S.L.

- MGI Goutier

- Miguelez, S.L.

- Moldurera Toledana, S.L.

- Montesano Extremadura, S.A.

- Muebles Aranque, S.L.

N

- Nicolds y Valero
- Nestlé

(0]

- Odel Lux, S.A.
- O-I Sevilla
- ONE 2 ONE Logistics

P

- Plasticos De Palencia, S.A.

- Presa Y Calvete, S.A.

- Prysmian Group

- Publicaciones Y Libros, S.A.
- Pvc Madrid, S.L.

Q
- Quiadsa
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R
- Rehco, S.L.

- Rexam
- Reypama, Sat N° 751
- Ros Roca Indox

S

- Sacai, S.A.

- Sada PA. Andalucia, S.A.

- Sada PA. Catalufa, S.A.

- Sedecal

- Sepsa

- Serunién

- Servaydes, S.L.

- Seur

- Sistemas Britor, S.L.

- Sistemas Mecanicos Electrénicos, S.A.
- Sociedad Textil Lonia

- Spaindor Muebles, S.L.dox

T

- Talleres Ordn

- Tapicerias Soto, S.L.
- Tarket Gestién Aie

- Tecal 40, S.L.

- Tecnytran, S.L.

- Teka Industrial, S.L.
- Toim, S.A.

- Tubos Borondo, S.A.
- Turrones El Lobo

\%

- Vaquero Industrias Cérnicas, S.A.
- Verdifresh, S.L.

- Vidrierias Rovira

- Viucasar, S.A.

- Vizuete, S.L.

ATODOS ELLOS:
iGRACIAS POR HABER CONFIADO EN NOSOTROS!
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6.5.Algunos testimoniales

Janssen-Cilag
Miguel Ange/ Pérez

En el ario 2004 tuvimos la oportunidad de colaborar conjuntamente con “ZADECON” para analizar la gestion
de tiempos y capacidad de produccion en nuestro Almacén de especialidades. El trabajo fue finalizado con éxiro,
presentdndonos un proyecto de implementacion con las alternativas para conseguir la optimizacion total del
almacén y asi alcanzar la mdxima eficacia en el mismo.’

COASA

Ricardo Escolano Sinchez

Profesionalidad y enfoque al cliente. ZADECON entendid y asimilé nuestras necesidades y trabajé para
satisfacerlas. Se cumplieron los requerimientos solicitados, se cumplio el plazo y se cumplié el coste.”

Internacional de Composites, S.A.
Roberto Rodriguez de la Rosa

‘En ICSA, llevamos trabajando con ZADECON desde el afio 2006, el trabajo que realiza su personal técnico es
muy eficiente, ademds estdn soportados por buenos medios técnicos y documentales. A nosotros nos han aportado
un gran apoyo a la hora de implantar “Lean Manufacturing” y una importante mejora de productividad en
nuestra planta.’

Trelleborg Pipe Seals
Armando Bolado

En el asio 2007 recibimos en TRELLEBORG SANTANDER una formacion de métodos de trabajo y control de
tiempos que nos ha permitido la mejora, de una manera rdpida y eficiente, de la productividad en varios puestos
de trabajo asi como un mejor control interno de los tiempos de las distintas gamas de produccion. Podemos decir
que esta formacion fue un gran acierto. '

INTRAME
Gustavo Rodriguez

ZADECON nos ha realizado un completo diagndstico del Proceso Productivo, que afecta tanto a la gestion de la
produccion como a la organizacion del trabajo. El diagndstico se completd con un estudio de tiempos del montaje
de un conjunto. En ambos casos nos han propuesto dreas de mejora, que una vez puestas en marcha nos han
aportado enormes beneficios y rentabilidad.’

Cauchos Ruiz-Alejos, S.A.
Ismael Ruiz-Alejos

ZADECON nos ha aportado una vision objetiva sobra la Productividad. Imprescindible para mantener el tipo
con los costes. Ademds han dejado una imagen en la empresa de seriedad y profesionalidad.’
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TEKA

Enrique Lahuerta Pérez

Nuestra experiencia con ZADECON ha sido enriquecedora a todos los niveles: personal, formativo y operativo, y
dentro de este marco los resultados obtenidos son, sencillamente, la consecuencia de un trabajo bien hecho.’

Grupo EROSKI

Juan Félix Alvarez Tronco

El personal ZADECON profesionalmente, es de nivel "Premium". Se han integrado como uno mds en el equipo
de proyecto, aportando valor al proyecto y por tanto al Negocio del Grupo EROSKI. Ademds de destacar el alto
nivel y calificacion profesional del personal de ZADECON, no es menos importante resaltar las cualidades y
valores que como personas aglutinan, y que sin duda facilitan el desarrollo de los trabajos del proyecto, facilitando
la relacién y comunicacion entre las diferentes personas que trabajan de forma integrada en el equipo de proyecto.
Como Jefe del Proyecto OPTIMA, por parte del Grupo EROSKI, quiero transmitir a las personas de ZADECON,
mi mds sincera felicitacion y reconocimiento a la labor que desempenan en este proyectro. Por su profesionalidad,
compromiso e integracion en los objetivos del proyecto.’

Ferrallados Torrijos, S.L.
Yolanda Diaz Martin

‘Apostamos por ZADECON cuando nuestra empresa estaba pasando por dificiles momentos a nivel empresarial.
Los serios problemas de fabricacion con los que contdbamos fueron ficilmente detectados y corregidos por técnicos
de la firma, que ademds mediante el sistema de incentivos implantado, aumentaron la calidad tanto del proceso
productivo, como la relacion laboral entre la direccion de la empresa y el drea de produccion. La inversion fue
minima comparada con los beneficios obtenidos a corto plazo. Gracias a ZADECON conocemos nuestros costes de
Jabricacion, lo que a dia de hoy nos permite poder sequir siendo competitivos en el mercado a pesar de los dificiles
momentos de crisis que vivimos, y la dificultad de mantenerse operativos en un sector tan en declive como es el
sector de la construccion.’

Faurecia
Miguel Ange/ Amo

"Trabajamos con ZADECON desde hace aros en el dmbito de la organizacion industrial y el balance es francamente
muy positivo. Destacaria la vocacion de servicio tan solicitada en el sector del automévil, asi como la profesionalidad
y cualificacion del equipo de personas que nos atienden.'

AMC Espaiia
Josep Lluis Minguillon

‘Conocimos a ZADECON a través de un prictico, 1itil y clarificador curso de Gestion de la Produccién conducido
por el Sr. Agustin Cruelles; a los pocos meses del curso nuestra empresa requirié de un estudio de métodos y tiempos
para las nuevas instalaciones que hacia relativamente poco tiempo estaban en funcionamiento, en ese momento
pensamos en ZADECON. En muy poco tiempo y con una alta profesionalidad ZADECON tomd los datos que
requeria de nuestro proceso para su andlisis; el estudio incluia adicionalmente a los resultados mds analiticos, toda
una serie de propuestas de mejora con un valor aniadido muy superior al coste del propio estudio. Bravo.'
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Elpozo Alimentacion
Manuel Garcia Juesas

Nuestros Mandos Intermedios han recibido un curso sobre Productividad que les ha sido de gran ayuda para
el descubrimiento de ficiles herramientas aplicables en su quehacer diario. Han sido dos dias de formacion y
convivencia eminentemente prdcticos. '

Fibrica Nacional de Moneda y Timbre

Ana Belén Jiménez

Solicitamos a ZADECON realizar un diagndstico de la saturacién de los puestos de trabajo del almacén. El
resultado, aparte de ser un estudio muy técnico, aporta una herramienta muy eficaz para saturar los puestos de
trabajo y recoge unas propuestas de mejora muy prdcticas y vitiles para nuestra empresa. Del personal de ZADECON
destacaria su entrega, disponibilidad y trato excepcional.’

Jamén de Segovia, S.A.
Antonio Vidal

‘En los vltimos anos hemos realizado diversas colaboraciones técnicas con ZADECON para la optimizacion de
las operaciones de fabricacion, teniendo una opinion muy positiva de su trabajo. Especialmente para empresas
de tamano medio veo que resulta imprescindible poder contar con una empresa de confianza que aporte la parte
técnica en temas de organizacion y optimizacion de procesos.’

Miniland Group

Beatriz Lucas

‘La formacién impartida por ZADECON es excelente. El contenido del temario es muy interesante, de ficil
compresion y aplicacion en la empresa. El trato personal y la atencion al cliente son inmejorables. La experiencia
ha sido muy positiva y los conocimientos adquiridos nos estdn ayudando a mejorar nuestros procesos de produccion.'

MEKA-BLOCK, S.A.U.
Montse Moreno Martinez

‘Contactamos con ZADECON para que realizaran un diagndstico de la planta de produccion y propusieran
posibles medidas de mejora de la productividad. El trabajo se hizo de forma eficiente y profesional, y en continuo
contacto con las personas implicadas en la gestion de la produccion dentro de nuestra propia organizacion, desde
mandos intermedios a operarios. El trabajo realizado permitid a los profesionales de ZADECON aportar medidas a
nuestra empresa desde un nuevo punto de vista, que estamos implantando para conseguir mejorar la productividad

de toda la planta. '
KLK Electromateriales, S.A.

Celestino Muniz Cuervo

El trato del profesorado es excelente y el contenido del curso fue perfectamente adaptado a lo contratado. Las
expectativas del curso fueron superadas con creces. Las pricticas realizadas fueron lo mejor del curso, para ver
realmente casos de la empresa y casos del trabajo del dia a dia reales en una fiabrica. En resumen: Me ha parecido
un curso muy interesante, recomendable, y que personalmente ha cubierto mis expectativas, quizds se me ha
quedado un poco corto de horas para realizar alguna prictica mds pero eso ha sido debido a nuestras divagaciones
en la clase y no al curso en si. Respecto al docente me ha parecido una persona muy accesible en todo momento,

-83-



Soluciones para la mejora de la productividad industrial

6.Acerca de ZADECON

claro en las explicaciones y muy predispuesto a colaborar en cualquier duda que nos pudiese surgir en un futuro. Es
un curso que personalmente volveria a hacer y que recomendaria y que me gustaria ampliar con la segunda parte
de productividad e implantacion de sistemas de incentivos.

Alumneo del curso Técnico Superior
] Vera

‘Me estd siendo de gran ayuda el curso de técnico superior en productividad industrial que estoy realizando on-line.
Sin duda estd repleto de contenidos tedricos y pricticos, expresados de forma clara y sencilla, que sin querer a mi,
me incitan a aplicarlos a las tareas que desempeno habitualmente en mi trabajo y que de hecho estin aportando
mejoras en la empresa donde trabajo. Ademds la atencion que recibo por parte de ZADECON es rdpida, cordial y

concisa. Estoy totalmente satisfecho de estar realizdandolo.’

Textil Lonia
Oscar Castejon Ferrer

Después de 12 anos en industria, trabajando en el drea de produccion, el curso me ha aportado una vision mds
amplia de lo que significa la gestion de la productividad. El curso ha ayudado a complementar los cuadros de
mando que utilizamos diariamente. El temario es muy prictico y de ficil comprension, con una comunicacién muy

abierta y rdpida con los profesionales de ZADECON. Recomiendo la experiencia.’

Alumneo del curso de Técnico Superior

] Benito

Ejerzo de responsable de produccion desde hace poco tiempo y a pesar de tener varios cursos en mi haber,

estaba un poco verde y pensaba que el mundo se me venia encima. La formacion recibida con los contenidos de
ZADECON me ha ayudado a entender de verdad conceptos tan importantes como por ejemplo un “cuello de
botella”, que ya conocia, de libros cémo LA META, pero en los que estaba un poco perdido. No puedo estar mds
que agradecido.’

Stanley Security Solutions Spain
Marcelino Lage

He seguido en los diltimos meses el curso “Iécnico superior en productividad y control industrial”. El curso
es exigente con una visibn muy prctica y orientada a negocio que proporciona herramientas muy iitiles para
mejorar los procesos y la productividad de tu negocio, especialmente en entornos de produccion, pero perfectamente
extmpo/zzé/e a 0tros entornos con menos cultura en estos temas como es el sector servicios ¥ las tareas administrativas.
Mi agradecimiento a ZADECON por cémo han estructurado el curso, y especialmente por la metodologia sequida
y el seguimiento y ayuda que me han prestado para terminar con éxito el mismo.’

Xantelmar - Martiko Abumados
Tnaki Iriarte

'El curso de técnico superior estd muy bien trabajado, es muy entretenido, los temas estdn perfectamente explicados
y son muy llevaderos. Para gente como yo, que tenemos muy poco tiempo la ayuda que recibimos facilita mucho su
realizacion. También me ha servido para darme cuenta de que hacemos muchas cosas por inercia, tengo un buen
equipo, con mucha voluntad, trabajadores extraordinarios, muy productivos y no lo hacemos mal. Pero estamos
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José Agustin Cruelles

creciendo y nos hacia falta un poco de formacion técnica, este curso me servird para dirigir algunos cambios que nos
ayudaran mucho. De verdad creo que ha merecido la pena.’

Conservas Selectas de Galicia
Martin Ferndndez Pérez

He realizado en el iiltimo ano el curso Técnico superior en productividad y control industrial, es un curso bastante
exigente tanto en teoria como en los ejercicios pricticos. En mi caso lo que mds me ha sorprendido es que a medida
que avanzaba en los contenidos se me aparecian una serie de herramientas facilmente aplicables en la planta de
produccion y que pueden permitir un ahorro de costes considerable. Otro punto que me sorprendid gratamente fue
el trato con el responsable de curso que fue en todo momento rdpido y agradable. Estoy muy satisfecho de como se ha
desarrollado y lo recomiendo sobre todo a personas que trabajan en temas de control de produccion.’

Fibrica Nacional de Moneda y Timbre
Agustin Sepiilveda Gomez

"Tengo que reconocer que al principio era un poco escéptico sobre este tipo de técnicas para la mejora de la
productividad administrativa. Después del curso mi opinidn ha cambiado, sobre todo porque no es sélo teoria sino
que estd demostrada con ejemplos pricticos y bien documentados. El tiempo dedicado me ha parecido correcto, asi
como las explicaciones de los tutores. En lo que a mi respecta, intentaré poner en prictica la metodologia dentro de

mis posibilidades.”

EUROPERFIL
Pedro Martinez

Hemos recibido un estudio de métodos y tiempos de las tareas realizadas en nuestra planta de Sesena (loledo), con
el que estamos gratamente satisfechos.”
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Capitulo 7
Nuestros libros



PRODUCTIVIDAD INDUSTRIAL
eyt i M¢étodos de trabajo, tiempos y su
aplicacion a la planificacion y a la

mejora continua.

Este libro constituye un completo catdlogo
desolucionesy mejorasala improductividad.
Estd destinado tanto a estudiantes de
ingenierfa como a responsables a todos los
niveles de empresas industriales. Es, ademds,
una herramienta de consulta imprescindible
para todas las fdbricas. Las 846 pdginas de
extension de la obra, garantizan al lector que

marcombo contiene todo lo referente a productividad
adisierwn (Ritican
industrial.

Stocks, Procesos y : S Productividad en las
Direccién de operaciones: nﬁ;?sd;sﬁﬁgzgn tareas administrativas:

Stocks, Procesos y Mejora de métodos y Productividad en las

Direccién de Operaciones tiempos de fabricacién tareas administrativas

La fabrica de beneficios

Productividad e La fibrica de beneficios Despilfarro cero
incentivos
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Esta obra es un dossier muy resumido de lo que pueden ser
las soluciones para la mejora de la productividad industrial.
Su objetivo es el de dar una vision del catalogo de herra-
mientas que se pueden aplicar y qué beneficios se pueden
esperar de éstas.

Se describen soluciones muy sencillas y de muy facil aplica-
cion. Por eso tenemos especial interés en que se lea 'y se
aplique, la industria tiene un gran margen de mejora. Des-
pués del éxito en descargas y en buenas criticas que ha
tenido en internet, hemos decidido editar el documento para
que tenga una mayor difusion y repercusion en nuestra
industria.

Jefes de produccion y operaciones (quienes a veces
tienen que dirigir una fabricacion cada vez mas compleja y, a
veces, sin los medios ni la comprension necesarios).

Mandos intermedios (quienes son una pieza clave en
que la fabricacion se lleve a cabo en el dia a dia).

Gerentes (que con esta sencilla obra tendran una mejor
comprension de su fabrica y dotaran de mas herramientas a
los responsables de produccion y haran que su empresa sea
mas competitiva).

Esperamos que le sea de utilidad.

Productividad Industrial

[6[ TADECON
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