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			Presentación de los contenidos

			La finalidad de esta Unidad Formativa es enseñar al alumno a participar en la elaboración y mantenimiento de los sistemas de gestión de la calidad y medioambiental en industrias de proceso.

			Para ello, en primer lugar se estudiará la calidad y la aplicación de la normativa sobre calidad y medioambiente en industrias de proceso. También se analizará la gestión, la utilización y la gestión medioambiental en industrias de proceso.
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			1.1.	Conceptos fundamentales sobre la calidad

			1.2.	Sistemas de calidad

		

		
			1.1.Conceptos fundamentales sobre la calidad

			Introducción

			El concepto de calidad tomó especial relevancia en la década de los ochenta, del siglo pasado. Muchas empresas occidentales, ante la competitividad feroz del resto de las empresas del mundo, y en particular de las japonesas, comenzaron a plantearse muy seriamente el significado de calidad.

			No pocas instituciones se convencieron de que los productos basados en la calidad, era la clave del éxito y de la supervivencia.

			Para muchas organizaciones, supuso un cambio de mentalidad, otras lo instauraron como una filosofía, una política de empresa y un compromiso de mejora continua.

			Importante [image: ]

			Todas las empresas son conscientes de la importancia de la calidad. En materia de calidad, cuando se habla de “producto”, no solo se hace referencia al artículo físico y tangible.

			También se hace mención al servicio de entrega de la mercancía al cliente, es decir, producto y servicio van de la mano simultáneamente, no entendiéndose el primero sin el segundo.

			Por eso se han desarrollado políticas de gestión integral de a calidad o dirección de calidad, que atienden al acrónimo en ingles de “TQM”, (Total Quality Management), que se podría traducir como “Gestión de la Calidad Total”.

			Los directivos promueven continuamente la gestión de círculos de calidad, que resuelva de manera fácil y efectiva, los problemas cotidianos del día a día.

			Control total de calidad (TQC: Total Quality Control). Se trata de una política basada en la búsqueda infatigable de la calidad, mediante la formación y educación de la moral y la motivación de los empleados.

			Este programa es voluntario. Los miembros se reúnen en horas de trabajo (no más de 10 miembros), en una pequeña reunión, llevada a cabo en lugares concebidos y diseñados para tal fin.

			El equipo directivo apoya las decisiones y sugerencias de este comité, determina las aprobaciones y explica los motivos de rechazo.

			Comunica los resultados y el círculo de expertos, por su parte, desarrolla las sugerencias admitidas.

			Factores influyentes en el programa TQC

			–Gestión: se trata de que la calidad sea una responsabilidad asumida por el propio departamento de producción, y no por el departamento de calidad.

			El programas TQC, se suprime el departamento de calidad, ya que esta competencia es asumida por producción.

			–Objetivos: se ha de fomentar la costumbre de mejorar, de fabricar los mejores artículos, avanzando continuamente hacia la perfección.

			En un programa TQC se persigue la excelencia, se camina continuadamente hacia la perfección.

			–Principios fundamentales:

			∙Cada proceso ha de ser revisado por todos los trabajadores.

			∙Desarrollar el autocontrol: cada empleado deberá desarrollar estrategias propias para corregir sus propios errores.

			∙Desarrollar una política de “hacerlo bien, y a la primera”.

			∙Determinar el concepto de calidad. Transmitir esta definición al resto de los integrantes de la comunicad.

			∙Fabricar a prueba de errores: se trata de generar calidad sin fallos, desde el origen.

			∙Fomentar la perfección: avanzar siempre hacia la excelencia, hacia la perfección absoluta, a través de todo un sistema de incentivos.

			›Jidoka: posibilidad de parar la línea de producción.

			›La calidad debe ser manifiesta. Patente y visible.

			›La producción en cadena, favorece la eliminación de artículos defectuosos: se aseguran que las mercancías salen sin defectos a la etapa siguiente. No obstante, a la entrada de la etapa siguiente, se vuelve a comprobar que los artículos son de calidad suprema.

			›No llevar a cabo grandes lotes: se prefieren pequeños lotes mejor controlados que no grandes volúmenes donde los artículos pasan más desapercibidos.

			›Se trata de prevenir para evitar defectos, antes que controlar para detectar defectos.

			›Seguir el eslogan como máxima:

			“Primero la calidad. Luego la producción.”

			Importante [image: ]

			Para lograr el control total de calidad, es preciso:

			–Limpiar constantemente el lugar de trabajo.

			–Revisar las máquinas diariamente.

			–Ordenar cada rincón de la fábrica.

			La calidad no es un costo más, sino que forma parte del producto.

			El Control Total de Calidad entendido como calidad desde el origen, consiste en hacerlo bien la primera.

			[image: ][image: ] 

			Los errores deben ser corregidos desde el origen. No se toleran gran nivel de defectuosos.

			La filosofía del TQC se basa en prevenir y no inspeccionar. Por tanto la responsabilidad de la calidad reside sobre el proceso de producción, siendo los operarios los responsables de la propia calidad. De hecho no hay inspectores, sino que los propios trabajadores ostentan métodos y criterios para medir y estimar su propio nivel de calidad.

			Menos materiales y menos mano de obra se traducen en más productividad, menos inventario en el sistema, respuesta más ágil al mercado y menos gasto en administración. 

			Por tanto, el objetivo fundamental de la empresa consiste en ser competitivos en un contexto cada vez más difícil, marcado por la globalización.

			Una forma de conseguir este nivel de competitividad, es a través de la instauración de programas de mejoras de calidad, que aumenten las expectativas de los clientes invirtiendo cada vez menos tiempo en la corrección de errores.

			De esa forma se permite a la empresa, posicionarse en el mercado para conseguir ventajas sobre las empresas de la competencia.

			La calidad es una de las palabras más de moda dentro del mundo de la gestión empresarial. Es difícil encontrar a algún directivo que no esté interesado en la misma. La calidad abarca mucho más que los típicos temas de filosofía de la calidad, control estadístico de procesos o ISO 9000.

			Ya no se entiende la calidad como la satisfacción de una serie de necesidades específicas, requeridas por el cliente. Hoy en día, se considera una forma de gestión empresarial. Una forma de pensar, una filosofía de empresa, una forma de sentir y vivir.

			Sabías que [image: ]

			La Calidad Total defiende la calidad de vida como uno de sus pilares básicos.

			Evolución histórica de concepto de calidad

			El concepto de calidad ha ido evolucionando con el paso del tiempo.
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			–Fase 1. Etapa artesanal. La calidad consistía en hacer las cosas bien sin importar el tiempo de dedicación ni el coste. Se perseguía la satisfacción del comprador de las mercancías.

			–Fase 2. Etapa de la industrialización. La calidad fue reemplazada por la producción: consistía en elaborar muchos artículos muy deprisa, sin contemplar demasiado su calidad.

			Primaba más la cantidad que la calidad. Se trataba de satisfacer la demanda de bienes (que eran muy escasas), aumentando exponencialmente los beneficios. Se procuraba elaborar gran cantidad de productos en el menor tiempo posible.

			–Fase 3. Etapa del control final. En esta etapa, ya no prima la cantidad de producto elaborado, sino que el cliente determinase de antemano una serie de especificaciones y requisitos.

			Se producía muchas unidades gracias al proceso en cadena, pero los trabajadores bajaban la guardia por aburrimiento y por tratarse de trabajos repetitivos, por lo que se producían errores y fallos en el ensamblaje, que degeneraba en clientes insatisfechos.

			En esta etapa, el cliente comenzaba a demandar sus derechos y exigencias acerca del producto final.

			Comienza a desarrollarse la política que hoy en día se conoce como “control de calidad”.

			Así en un lote de productos, el porcentaje de artículos defectuosos dependía cómo de minuciosa se hacía la inspección final. Se barajaba la siguiente fórmula.

			Calidad = Control de Calidad = Control Final

			Los productos defectuosos que se detectaban, se eliminaban o se reintroducían al proceso de producción. En todo caso, estas operaciones suponían un costo añadido a la producción, principalmente por la entrega de las mercancías finales al cliente con retraso.

			–Fase 4. Etapa del control en proceso. Gran parte de los productos con defectos que se detectaban en la etapa final, se producían en su mayor parte, por una materia prima deficiente o de baja calidad.

			Esta connotación, desembocó en el establecimiento de nuevos puntos de control, primando especialmente el de abastecimiento de materiales.

			De esa manera, se detectaban los productos defectuosos incluso antes de elaborarlos, con lo cual suponía un ahorro económico considerable.

			La principal ventaja era que se permitía detectar los productos defectuosos en el momento justo donde se producían y cuando se producían. El principal inconveniente radicaba en que se podían detectar los artículos con taras, pero no se podía evitar su fabricación, por lo que el proceso productivo seguía generando pérdidas de rendimiento. Además las costosas inspecciones, lo único que procuraban era detectar artículos en mal estado, para evitar que se entregase accidentalmente al cliente, pero no proporcionaban una solución eficaz al problema.

			El cliente exige sólo los productos buenos, pero además en el plazo indicado, ya que el cliente es consciente de que no tiene que pagar con su tiempo, la detección de piezas defectuosas.

			En este momento, se comenzó a invertir más dinero en la prevención y menos capital en las inspecciones. Así nació el denominado control en proceso, que permite adoptar acciones preventivas antes de la elaboración de los productos.

			Por tanto no se trata de repasar los productos justo antes de salir al mercado, se trata de llevar a cabo un control en cada etapa, que permita identificar los procesos defectuosos, bajo la máxima.

			Calidad = Prevención + Ausencia de defectos

			No obstante, la incorporación de medidas preventivas no supone la eliminación de las inspecciones, ya que es el único método eficaz de determinar los artículos en mal estado, en caso de que acontezcan.

			–Fase 5. Etapa del control en diseño. Se velaba por el correcto funcionamiento de todas las etapas de producción. No solo se tomaban medidas correctoras sino además también acciones preventivas. No obstante seguían produciéndose lagunas en materia de calidad, cuyo origen no era imputable ni a las materias primas, ni a la mano de obra, ni a los equipos ni a los procesos, sino que el problema residía en el diseño, ya que los fallos de calidad aparecían a lo largo de la vida útil del artículo.

			Se trataba de diseñar artículos que no fallasen ni durante el proceso de producción ni en manos de los clientes, garantizando así una mínima vida útil del producto, bajo el lema…

			Calidad = Fiabilidad

			Por tanto la calidad ya no se centra sólo y exclusivamente en el proceso de producción, sino que todos los miembros de la empresa han de intervenir, directa o indirectamente, mediante un compromiso de mejora continua, que requiere un protocolo de programación, planificación y delimitación de objetivos y responsabilidades. Ahora la ecuación a manejar es:

			Calidad = Gestión de Calidad

			–Fase 6. Etapa de mejora continua. El mercado actual está regido por una competencia feroz a veces cruel y desmedida.

			Para estar a la altura de los competidores, las industrias de proceso deben dirigirse a productos altamente eficaces, que rocen siempre la excelencia.

			Esta política se consigue a través del sistema de Mejora Continua, que requiere implantar un sistema de gestión de la calidad (SGC), que permite conseguir un ajuste entre lo que el cliente demanda, lo que la industria diseña y lo que la fábrica elabora. Se trata, por tanto, de conseguir una calidad total.

			Importante [image: ]

			Hoy en día se pueden encontrar modelo de calidad desde el enfoque artesanal, en fábricas de alimentación.

			Clientes Descontentos = Empresas No Competitivas

			[image: ]Para más información, consulta Evolución del concepto de calidad en el anexo al final del libro.

			Concepto de calidad

			Como ya se ha puesto en evidencia, a lo largo de la historia se han definido distintas acepciones de calidad. Esta noción surge ante la necesidad del hombre de satisfacer sus necesidades, que desemboca en una necesidad de requerir productos de cada vez más alta calidad.

			El siguiente esquema cronológico indica las distintas fases o etapas que ha ido adquiriendo las distintas acepciones de calidad.
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			La evolución histórica del concepto tradicional de calidad, ha desembocado en una nueva nomenclatura del concepto de calidad. Ya no se habla de calidad del producto sino de calidad total.

			De hecho la calidad del producto, si bien es un objetivo fundamental, es un elemento más de la calidad total. Se trata de un componente más, quizás el más esencial, al que hay que controlar la calidad, medirla, registrara y hacer por mejorarla.

			Recuerda [image: ]

			La evolución del concepto de calidad, se manifiesta principalmente en que los procesos clásicos velaban por la calidad de los productos mediante inspección de artículos defectuosos, a los métodos más modernos, que se caracterizan que para alcanzar la calidad del producto, la empresa ha de volcarse este cometido de manera conjunta, principalmente a través de medidas preventivas.

			Según este nuevo concepto de calidad, la calidad de un producto podrá mejorar si se mejoran las condiciones de calidad general de la empresa.

			[image: ]Para más información, consulta evolución del concepto de calidad en el anexo al final del libro.

			A lo largo de este módulo el concepto de calidad no será sinónimo de extraordinario, sino que define la situación de un producto que satisface convenientemente las necesidades de un cliente.

			Definición [image: ]

			Calidad: satisfacción de las necesidades y expectativas del cliente.

			Calidad del producto: conjunto de características del mismo que satisfacen al cliente.

			En sus orígenes la definición de calidad hacía referencia a la conformidad con las especificaciones. Hoy en día, tal concepto se considera incompleto porque:

			–Los requisitos de los productos deben ajustarse a las necesidades de los clientes y no los especificados por la empresa.

			–Los clientes pueden no tiene porqué saber con exactitud la forma en la que el producto se ajusta a las especificaciones internas.

			–El factor humano influye muy notablemente en el concepto de calidad.

			En sus orígenes, las industrias cerámicas pintaban todos sus artículos en color negro, ya que este color absorbía los rayos solares con mayor rapidez, por lo que los productos se secaban con mayor celeridad.

			No obstante, las empresas fueron introduciendo una gama más amplia de colores, permitiendo así a los clientes a elegir más modelos, consiguiendo así ajustarse mejor a las nuevas demandas.

			En principio, puede resultar difícil detectar las necesidades y expectativas de los clientes, ya que muchas veces se identifican las necesidades utilizando el producto y no al revés.

			Las características del producto son especificadas en coherencia con los requisitos que establece el cliente. Por su parte, la empresa puede ajustar rápidamente su producción conforme a las especificaciones descritas por el cliente.

			Además hay que tener en consideración que hay determinados productos que a pesar de que no presentan defectos, la empresa fabricante no es capaz de sacarlos al mercado porque existen artículos similares fabricados por la competencia a precio mucho más bajo.

			Importante [image: ]

			El surtido atrae a la clientela. La satisfacción del cliente reside en la diferencia que tenga entre las expectativas y la percepción del mismo respecto al producto.

			La percepción de la calidad depende de la diferencia existente entre:

			–Expected service: ES. El servicio esperado.

			–Perceived service: PS. El servicio percibido.

			Por eso, toda empresa que utilice la publicidad, no debe promocionar más características de un producto de las que tiene realmente. En tal caso, la calidad percibida por el usuario, será muy baja con relación a sus expectativas.

			Por consiguiente, cuando el servicio esperado es superior al percibido, la calidad percibida es menor que la esperada y no se sentirá satisfecho. Se resume muy fácilmente en la siguiente tabla adjunta, a saber:
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			De la anterior relación se deduce que el único método válido para alcanzar un nivel óptimo de calidad pasa por la búsqueda continua de la manera de satisfacer las expectativas y necesidades de los clientes.

			Se trata de fabricar artículos, cuyas características demande el mercado.

			Tipos de clientes

			–Cliente externo: conjunto de usuarios finales y a los destinatarios ajenos a la empresa, como son intermediarios y comerciantes.

			–Cliente interno: aquel que se encuentra en la misma empresa, en distinta posición del proceso de producción.

			Es fundamental que el cliente interno reciba un producto de alta calidad del anterior eslabón de la cadena del proceso, con el objetivo de que el cliente final reciba los productos con la calidad que requieren sus expectativas.

			Enfoque a partir del ciclo de la Calidad de los productos

			La calidad de un producto, se basa en cinco pilares básicos, a saber:

			–Fiabilidad: Se trata de la capacidad del fabricante de desarrollar su actividad de manera precisa y fiable. Se trata del elemento más importante en el sector de industrias de proceso.

			–Garantía: Consiste en la formación del personal de la empresa, y de su habilidad y buena praxis para generar seguridad y confianza en los clientes. Además contempla la respuesta óptima del responsable de calidad ante situaciones adversas.

			–Tangibilidad: Se trata del aspecto de las instalaciones físicas, de la imagen de los puntos de entrega, así como la apariencia del equipo, personal, vehículos y otros dispositivos.

			–Empatía: Consiste en la capacidad del responsable de calidad de “ponerse en la piel de los clientes”, comprendiendo y sintiendo los deseos de los clientes mediante un procedimiento de identificación del problema y atención individualizada de cada reclamación, queja o sugerencia.

			–Sensibilidad: Contempla la capacidad de respuesta al cliente, tanto “in situ”, incluyendo la reacción del responsable de calidad ante determinadas situaciones, como la reacción de la empresa ante quejas, sugerencias o reclamaciones.

			La calidad hoy en día, viene marcada además por detalles mínimos, como la exquisitez a la hora de comportarse ante clientes. Este contexto minimalista depende fundamentalmente de los siguientes factores:

			–Educación. Se deberá hablar a los clientes con educación y trato agradable, etc., ya que de esa manera, se genera una buena impresión. Los clientes se sienten satisfechos cuando perciben que se les escucha.

			–Evitar retrasos. Evitar llegar tarde si no hay una causa justificada.

			–Escucha activa: Saber escuchar al cliente es imprescindible para conocer exactamente cómo podemos ayudarle.

			–Informar al cliente. El responsable de calidad debe conocer perfectamente las características del artículo que presta para responder con amabilidad e interés, preguntas sobre el proceso de producción.

			–Empatía. Consiste en ponerse en el lugar del cliente, para intentar comprenderlo mejor. Desde su punto de vista, se podrá identificar mejor sus necesidades, sus quejas y sus insatisfacciones.

			[image: ]Para más información, consulta La escucha activa en el anexo al final del libro.

			Definiciones

			–Calidad objetivo: es el grado de calidad que el responsable de calidad y el responsable de producción tienen por objeto proporcionar a los clientes. Depende de:

			∙La eficiencia del departamento de planificación y diseño (su capacidad para producir el máximo de resultados, en términos de los objetivos predefinidos, con los recursos, energía y tiempo asignados).

			∙La efectividad de la Administración (su capacidad para responder a las demandas o expectativas del cliente en relación con las empresas de la competencia del sector).

			∙Las condiciones del entorno: expectativas de los clientes, presiones internas y externas, limitaciones presupuestarias y técnicas, comportamiento de la competencia, estudios, benchmarking entre sistemas, niveles actuales, etc.

			–Calidad entregada: es el nivel de calidad obtenido en el día a día, definido por su impacto en los clientes. La calidad producida o entregada depende de:

			∙La definición de objetivos: eficiencia entre los niveles definidos, coordinación, definición de metas y planificación….

			∙Eficacia del sistema de gestión. Revisiones del sistema de ejecución y sus correcciones y propuestas de mejora.

			∙Los Recursos dedicados a la mejora y eficacia de la gestión del producto.

			∙Satisfacción de los empleados, profesionalidad, compromiso del personal y formación de la plantilla.

			∙Coordinación entre todas las partes intervinientes y distintos trabajadores.

			∙Factores de entorno: la imagen que proyecta la empresa a través de sus puntos de entrega, el cuidado de su flota de vehículos, etc.

			∙Comportamiento de los clientes. Es un factor que influye mucho en la calidad, ya que no todos los clientes tienen las mismas necesidades ni se comportan de igual forma. Lo que para uno puede considerarse como un detalle pasado por alto, para otro puede ser considerado como una reclamación o queja formal.

			Recuerda [image: ]

			No todos los clientes tienen las mismas necesidades ni se comportan igual. Lo que para uno es un detalle sin importancia, para otro es motivo de queja formal.

			–Calidad esperada: aspectos de la calidad y de satisfacción de un producto que el cliente da por sentado, por lo que no se especifica por su propia evidencia.

			–Calidad latente: aquella calidad desconocida pero que el cliente valora. Es por tanto, una calidad subjetiva, propia de cada individuo.

			–Calidad percibida: es el nivel de calidad percibido por los clientes cuando se les hace entrega del producto final terminado.

			–Calidad producida: Calidad del artículo desde el punto de vista del proveedor.

			–Calidad requerida: características que el cliente pide al especificar los elementos de su satisfacción, de manera que la empresa conoce perfectamente todos los términos necesarios para satisfacerla.

			–Expectativas: Puntos de referencia que los clientes han construido a través de sus experiencia con los productos.

			–Percepciones: Forma en que efectivamente el cliente recibe el producto.

			–Brecha del cliente: Diferencia entre las expectativas y las percepciones.

			Sabías que [image: ]

			La calidad percibida se ajusta a la percepción que tiene un cliente sobre la calidad de un determinado producto.

			No pocas veces, el cliente no posee información completa sobre las características del producto. Es por eso por lo que es un factor muy subjetivo, ya que está basada en sensaciones, necesidades, motivaciones del cliente o experiencia previa del mismo. En dichas percepciones influyen los siguientes aspectos:

			–Percepción de la empresa a lo largo de los años.

			–Comparación del artículo con otros artículos de la competencia.

			–Medios de comunicación (publicidad en periódicos, revistas o paneles indicativos).

			–Información y comunicación del responsable de calidad ante la resolución de dudas y preguntas de los clientes.

			–Actitud del personal (empatía de los fabricantes, habilidad social del operario que hace la entrega del pedido, etc.…).

			–Estímulos que basan las sensaciones: malas experiencias, cortes resuministro, entregas tarde de pedidos, incidentes, etc.

			–Interacción con otros clientes: compartir experiencias con otros usuarios suele influir en la manera en que un cliente seleccione una determinada empresa o la de la competencia. El “boca a boca” trasmite muy rápidamente tanto los éxitos como la mala prensa.

			–Requisitos del cliente: mide el esfuerzo que ha tenido que soportar el cliente, como el desembolso económico, la ubicación de la fábrica y sus conexiones con autovías y autopistas, la accesibilidad de los puntos de entrega, etc.

			Lo que se pretende al medir la satisfacción de los clientes, es valorar objetivamente la percepción de los mismos sobre el producto y utilizar posteriormente esta información para mejorar el rendimiento.

			Por muy bien que el fabricante conozca a sus clientes, por muchos años de experiencia que tenga el personal en contacto con los usuarios, siempre hay que preguntarles directamente. La experiencia no sustituye la voz del cliente.

			Sabías que [image: ]

			“La experiencia no sustituye la voz del cliente.”

			La calidad depende de los siguientes componentes:

			–Producto final: Distintos tipos de surtido, fiabilidad de la entrega, rigurosidad en los periodos de entrega, resolución eficaz de dudas, limpieza de las instalaciones, etc.…

			–Accesibilidad: Depende de la facilidad con la que se accede a la empresa. Influye la ubicación de la fábrica, del despliegue de autopistas y autovías para llegar a las instalaciones, etc.

			–Accesibilidad para minusválidos: consiste en si los clientes discapacitados pueden acceder a los puntos de entrega y a las instalaciones del cliente sin problemas (sillas de ruedas, perros lazarillo, etc.).

			–La información: La difusión de la información por parte del responsable de calidad es crucial para hacer sentir al cliente seguro. Por tanto el fabricante ha de conocer perfectamente las características de los artículos a producir. Además debe conocer perfectamente y de antemano, los requisitos que el cliente impone.

			–Tiempo. Periodo de tiempo que transcurre desde que el cliente emite la orden de pedido y la entrega del producto final terminado.

			Por lo general, el cliente no está dispuesto a esperar.

			–Atención al cliente. Trato personal con el cliente, empatía, asistencia, compromiso, resolución de incidencias, entrega del pedido, etc.

			–Seguridad. Los clientes han de sentir que la entrega se va a llevar a cabo en plazo y forma, sin incidentes ni sorpresas.

			–Impacto ambiental. Consiste en la sensibilización de la empresa ante la gestión de residuos, impacto medioambiental, etc.

			–El confort. Comodidad en los tiempos de espera, limpieza, higiene en las instalaciones , etc.

			–El importe del producto. Es un factor muy subjetivo, depende exclusivamente del cliente, ya que para un mismo importe, pueden desarrollarse artículos muy dispares.

			Las expectativas y necesidades no son estáticas sino dinámicas. Así, para un mismo cliente, las necesidades que tiene hoy no tienen nada que ver con las expectativas que tuvo hace dos años. Ni siquiera las percepciones de la calidad permanecen invariables en el tiempo, sino que evolucionan, se transforman y se tornan en exigencias más complejas.

			1.2.Sistemas de calidad

			Los primeros sistemas de producción eran muy primitivos. Éstos consistían en órdenes de pedidos, que se elaboraban de con métodos improvisados y a veces algo caótica.

			Estos sistemas de producción fueron evolucionando con el paso del tiempo hasta los más sofisticados, pasando por diversas etapas intermedias.

			Los dos grandes sistemas de producción albergan dos categorías, a saber:

			–Sistemas de producción de arrastre, o sistemas “pull”.

			–Sistemas de producción de empuje, o métodos “push”.

			Definición [image: ]

			Sistema de fabricación “push”: traducción literal “empujar”. Es un sistema tradicional de fabricación basado en que se produce para vender.

			Sistema de fabricación “pull”: literalmente “tirar”. Fabricación en flujo continuo basado en el hecho de que se produce porque se vende.

			–Este método no admite la acumulación de materias primas o componentes semielaborados, desde que un artículo no puede continuar con su proceso de elaboración hasta que la siguiente fase no esté lista para recibir los artículos de la fase anterior.

			–De esta forma se aminora el nivel de inventario y el coste.

			–Además el tiempo de reacción se reduce considerablemente.

			En los sistemas de producción, la demanda puede ser:

			–Demanda independiente. Son productos terminados y piezas de repuesto. Determinan el stock o inventario.

			–Demanda dependiente. Son productos en proceso y de la materia prima. Determinan la administración de requerimientos.

			Definición [image: ]

			Demanda independiente: es aquella que está sujeta a las condiciones del mercado. Está compuesta por piezas de repuesto y productos terminados. No depende de la demanda de otros artículos.

			Demanda dependiente: La componen las materias primas, componentes y productos en curso.

			Es aquella que no está sujeta a las condiciones del mercado, y que está relacionada con la demanda de otros artículos (de nivel superior).

			Las técnicas de programación japonesas de arrastre

			En los sistemas pull system, no se hacen envíos fuera de la fábrica, sino que los clientes vienen a las instalaciones a comprar.

			Si se fabrica un producto sin que nadie lo solicite, se estará almacenando una mercancía que nadie reclama, por lo que se deberá parar la producción.

			Si un producto o artículo no ha sido demandado por un cliente o por un proceso de producción, no se debería haber comenzado su elaboración, ya que es, en esencia, lo que se denomina producción inútil, que lo único que hace es restar valor al proceso productivo y aumentar el coste del stock.

			[image: ][image: ]

			Tras la segunda guerra mundial, Japón quedó en una economía lamentable y con tecnología muy antigua. Por eso surgieron de la necesidad una revolución en los sistemas de producción sin precedentes, basadas en métodos productivos que evitaban el despilfarro, regido bajo estrictas directrices de calidad.

			Estos nuevos métodos revolucionarios, supusieron que Japón fuese uno de los países industrializados más importantes del planeta hoy en día.

			Sabías que [image: ]

			En Japón, el empleo suele ser de por vida. Por lo que se genera un vínculo empleado / empresa, mucho mas que lo profesional.

			Se parte de la premisa que el bienestar de la empresa, repercute en el bienestar del empleado.

			Además los trabajadores son muy versátiles: se les capacita continuamente en la rotación de puestos, en personas no especialistas, sino en trabajadores comprometidos con un objetivo común.

			El sistema japonés, tiene cuatro grandes vertientes o pilares básicos de la producción, a saber:

			
				
					
					
					
					
					
					
					
					
					
				
				
					
							
							Jidoka

						
							
							
							Shojinka

						
							
							
							Soifuku

						
							
							
							Teian

						
							
							
							Just in time

						
					

				
			

			–Programa Jidoka. (Literalmente automatización con mente humana). Consiste en un control autónomo de defectos de los procesos mecanizados y de las intervenciones manuales, basado en el autocontrol.

			Se basa en un método que identifica de manera precoz, los defectos de producción de cada puesto mediante controles manuales y automáticos. Existen de dos tipos:

			∙Controles bakayoke (“ a prueba de tontos”).

			∙Controles pokayoke (“ a prueba de errores”).

			Estos dos métodos tienen como objetivo que los fallos pasen a la siguiente fase, o que los errores se propaguen o repitan reiteradamente.

			De esta manera, se asegura la calidad en cada salida de etapa.

			–Programa Shojinka. Son programas de flexibilidad personal. Se basa en la rotación de los operarios en toda la empresa, donde cada empleado puede desempeñar su función en cualquier puesto. De esa manera, se asegura que se pueda aumentar o disminuir el personal en cada etapa o puesto de trabajo, a petición de la demanda y según requerimientos de la producción. Se basa en las siguientes directrices:

			∙La empresa debe disponer de una adecuada instalación (Lay-out), que permita un alto nivel de rotación.

			∙La empresa ha de formar continuamente a cada empleado para que tenga versatilidad.

			∙Se realizan rotación de tareas, para que los empleados tenga una visión general de todo el proceso productivo. Si conoces la labor de la siguiente etapa, conocerás con mayor profundad los requisitos de la fase anterior. Además con este método, se elimina la rutina.

			∙Se desarrolla toda una política de relaciones humanas, destinadas a mantener la moral alta entre los operarios.

			–Programa Soifuku. Este método se basa en las ideas creativas y sugerencias innovadoras de los operarios en la empresa, sobre cualquier ámbito relacionado con su puesto de trabajo: calidad, creatividad, trabajo instrumental, herramientas, seguridad, preparación instantánea de máquinas, etc.

			Parte de la premisa de que cada operario conoce su puesto de trabajo mejor que nadie.

			De ahí surge el concepto “door to door” (literalmente puerta a puerta), donde cada operario puede llamar a la puerta de cualquier superior o supervisor, con el fin de manifestar sus sugerencias de mejora.

			Sabías que [image: ]

			En la década de los 60, un empleado de Ford, comunicó a sus inmediatamente superiores que en un determinado lugar del vehículo, en lugar de dos arandelas bastaba poner una sola más gruesa.

			Esta intervención supuso un ahorro para la empresa de miles de dólares anuales. Un asistente de vuelo de American Airlines, considero oportuno eliminar una aceituna de cada ensalada que se servía en el avión. Esta intervención supuso miles de dólares de ahorro para la compañía cada año.

			El programa Soifuku, parte de la premisa: Pequeños gestos, determinan grandes resultados en el proceso de producción...

			–El sistema Teian. Este sistema tiene como objetivo último, el de mejorar la producción. Si la propuesta del empleado ha sido tenida en cuenta, se le retribuye con sobresueldos o extras.

			También este tipo de sistemas no solo se basan en el aumento monetario, sino un reconocimiento honorífico o mención especial, reforzando los lazos compañía - operario (recuérdese que el empleado y la empresa se vinculan simbióticamente de por vida).

			La cultura japonesa, muchas veces cuida con esmero el reconocimiento como método incentivador, más que el aumento de capital.

			Sabías que [image: ]

			En la empresa TOYOTA, el número de sugerencias durante el año 82 fue de 875000, de las que se tuvieron en cuenta más del 90 % de las mismas.

			–El sistema “Just in time”. (“Justo a tiempo”). Filosofía de producción que se orienta a la demanda. Es un sistema de donde todas las actividades se llevan a cabo de manera que los componentes o materiales requeridos para el proceso de producción, están en el lugar conveniente, en el momento oportuno.

			Se suelen asociar a procesos artesanales o de manufactura, pero también son aplicables a servicios y actividades que requieran mejoras de tiempos e incremento de productividad.

			Como su propio nombre indica, se trata de entregar materias primas a la línea de producción de forma que lleguen “justo a tiempo” a medida que son necesarios.

			El JIT no sólo consiste en que se hagan muchas entregas con puntualidad rigurosa con el fin de manejar volúmenes mínimos de almacenaje, sino se entiende como una filosofía de producción, orientado exclusivamente en la demanda.

			La principal ventaja es que se gana competitividad, ya que se ahorra mucho capital en la gestión logística del almacén.

			Tan sólo se trabaja con los artículos justos demandados, por lo que la inversión en almacén e infraestructuras es mínima. Por eso, los costes se reducen y los precios por unidad también.

			[image: ][image: ]

			Objetivos del JIT

			
				
					
				
				
					
							
							∙Poner en evidencia los problemas fundamentales.

							∙Eliminar despilfarros.

							∙Procurar simplicidad.

							∙Establecer sistemas para identificar los problemas.

						
					

				
			

			1.Descubrir problemas fundamentales: Los japoneses emplean un símil, denominado “río de las existencias”. El nivel de agua del río, representa las existencias de un almacén. Un barco hace las veces de las operaciones de la empresa. Cuando el nivel del río disminuye (nivel de existencias), se ven las rocas (los problemas).

			Antiguamente, cuando surgían problemas en las empresas, se procuraba aumentar el nivel de stock, para “maquillar” o tapar el problema.

			Hoy en día, muchos problemas del stock se solucionan, desprendiéndose de artículos, ya que en no pocas veces se ponen de manifiesto incidencias que estaban maquilladas por un stock titánico.

			
				
					
					
					
				
				
					
							
							Problema (rocas)

						
							
							Solución tradicional

						
							
							Solución JIT

						
					

					
							
							Calidad deficiente

						
							
							Aumentar los controles

						
							
							Mejorar los procesos y/o proveedores

						
					

					
							
							Máquina poco fiable

						
							
							Stock de seguridad grande

						
							
							Mejorar la fiabilidad

						
					

					
							
							Plazos de fabricación largos

						
							
							Acelerar algunos pedidos en base a prioridades.

						
							
							Reducir esperas, etc., mediante sistema de arrastre

						
					

					
							
							Tamaños de lote grandes

						
							
							Almacenar

						
							
							Reducir el tiempo de preparación

						
					

					
							
							Zonas con cuellos de botella

						
							
							Programación mejor y más compleja.

						
							
							Aumentar la capacidad y la polivalencia de los 
operarios y máquinas

						
					

				
			

			
				
					
					
				
				
					
							
							Problemas de un gran inventario (rocas)

						
					

					
							
							∙Averías.

							∙Cantidades erróneas.

							∙Demora de órdenes de compra.

							∙Desechos.

							∙Entregas fuera de plazo.

							∙Mala distribución en planta.

							∙Operaciones defectuosas.

							∙Operarios no capacitados.

						
							
							∙Problemas de calidad.

							∙Proveedores no fiables.

							∙Rechazos.

							∙Retoques y reparaciones.

							∙Retrasos en las entregas.

							∙Tiempo de preparación de las máquinas.

							∙Tiempos muertos.

						
					

				
			

			2.Eliminar despilfarros. Implica suprimir todas las actividades y operaciones que no aporten valor al producto. Implica la supresión de intervenciones que no colaboren en los siguientes cometidos:

			∙Aumento del nivel de servicio al cliente.

			∙Mejora la calidad.

			∙Reducción de costes.

			∙Reducción de los plazos de fabricación.

			Sabías que [image: ]

			La filosofía JIT se basa en:

			–Hacerlo bien a la primera.

			–El operario trabaja en autocontrol. Es decir, el trabajador asume la responsabilidad de controlar su propio trabajo.

			–Asegurar el procedimiento haciendo uso del control estadístico.

			–Investigar los riesgos que hay en un proceso. Procurar paliarlos antes de que aparezcan.

			–Reducir el stock al máximo.

			3.Procurar simplicidad. El JIT insiste en la búsqueda continua de la simplicidad, partiendo de la base de que los sistemas simples desarrollan gestiones más eficaces. Abarca dos áreas:

			∙Respecto al flujo de material:

			›Se procura eliminar las rutas complicadas. Se buscan rutas más directas, a ser posible, unidireccionales.

			›Se agrupan los artículos en familias. De esta forma, se producen en cadena, mucho más fácil de clasificar y transportar. Se crean células de fabricación o minifábricas.

			∙Respecto a la línea de flujo: la simplicidad del JIT también se aplica a todo el sistema organizativo.

			4.Establecer sistemas para identificar los problemas. En el sistema JIT, se basa en estos dos pilares fundamentales:

			∙Establecer mecanismos para identificar los problemas.

			∙Ser capaces de reducir la eficacia a corto plazo con tal de obtener ventajas a largo plazo.

			Las fábricas japonesas han adaptado esta estrategia con el fin de reducir o incluso eliminar toda intervención superflua en las operaciones de producción, de forma que se compran las materias primas justo en el momento preciso y en la cantidad justa.

			Considera una fuente fundamental de despilfarro, las existencias de stocks, ya que arrastran ineficacias (sobreproducción, procesos inadecuados, tiempos muertos, movimientos improductivos, etc.), que suponen un gran coste para la organización.

			Se requieren las piezas o componentes en cantidades necesarias, en el justo momento y con un resultado de calidad inmejorable. Se basa en las siguientes máximas:

			
				
					
				
				
					
							
							Principios del sistema JIT

						
					

					
							
							∙Producir y entregar productos terminados justo a tiempo para la venta.

							∙Suministrar los elementos de montaje justo a tiempo para hacer los artículos terminados.

							∙Disponer de las partes fabricadas justo a tiempo para incorporar a las siguientes fases.

							∙Comprar los materiales justo a tiempo para transformarlos en componentes del producto final.

							∙No permitir que una parte defectuosa pase a la siguiente fase.

							∙Cada lote debe estar preparado para pasar a la siguiente etapa justo a tiempo.

							∙Si un lote falla, el proceso en cadena se desmorona.

						
					

				
			

			Importante [image: ]

			Los sistemas de arrastre, pretenden que el lote económico sea la pieza: se trata de una producción continua sin lotes. Se trata de reducir al máximo los costes de mantenimiento y manejo y evitar el desperdicio, fomentar la motivación y la responsabilidad del operario en aspectos relacionados con la calidad.

			
				
					
				
				
					
							
							Factores del JIT

						
					

					
							
							∙Se detectan ágilmente los defectos de los productos, ya que si no se detectan a la salida, se hallan en la entrada al siguiente proceso.

							∙Se desata una reacción en cadena generada por la disminución del volumen del lote.

							∙Se llevan a cabo lotes uniformes de producción.

							∙Se ahorran costes en la gestión de espacios y manipulación de inventarios.

							∙Se lleva a cabo una gestión más eficaz de los desperdicios, se despilfarra menos material.

							∙Se reducen horas de trabajo en supervisión.

							∙Se toman mayor conciencia de los problemas.

							∙Si se reduce el inventario, los costes por manejo, manipulación y custodia bajan considerablemente.

							∙Menos mano de obra para producciones mayores.

							∙Respuesta rápida y menos administración.

						
					

				
			

			Cuando el lote es grande, los productos defectuosos suponen un perjuicio mínimo. Si los lotes son más modestos, son más sensibles a piezas defectuosas.

			Por ello es imprescindible que los trabajadores se responsabilicen de mejorar la calidad de los artículos y sistema de ayuda mutua entre puestos de trabajo de una misma empresa.

			Los tiempos pueden agregar o no, valor a la producción.

			
				
					
					
				
				
					
							
							Agregan valor

						
							
							No agregan valor.

						
					

					
							
							Tiempos de mecanizado

						
							
							Tiempos de espera

						
					

					
							
							Tiempos de montaje

						
							
							Tiempos de transporte

						
					

				
			

			Importante [image: ]

			La reducción del stock mínimo supone la eliminación de los tiempos muertos y de las demoras y tiempo de transporte.

			Por encima del stock mínimo se genera un stock suplementario motivado por:

			–Que se produce más de lo necesario y aparecen sobrantes.

			–Existen fluctuaciones de la demanda.

			–Por la tasa de defectos.

			–Por plazos de fabricación.

			–Por ajuste entre la carga y la capacidad (stock por eventual falta de capacidad).

			Para la disminución de este stock suplementario se debe:

			–Trabajar sobre la reducción del tiempo de preparación de máquinas.

			–Trabajar sobre la calidad y sobre la flexibilidad de la mano de obra.

			Simbiosis JIT / TQC

			El control total de la calidad funciona sólo o bien con JIT.

			–JIT no siempre mejora la calidad del producto pero sí bajará su costo.

			–TQC, mejorará la calidad, aunque no necesariamente baja su costo.

			–Una simbiosis entre ambas, logra una combinación ganadora: Un descenso considerable del precio y un aumento de la calidad.

			Una de las ventajas de JIT, es que la mano de obra puede ser reasignada a otros puestos, ya que se tiende a que cada trabajador no se especialice sino más bien que sea capaz de desarrollar múltiples tareas.

			Con esta política, se pueden reducir el número de trabajadores precisos.

			Sabías que [image: ]

			Al igual que ocurrió con la aparición de los ordenadores, los robots desplazarán considerablemente la mano de obra.

			[image: ][image: ]

			Por eso, los puestos de trabajo serán cada vez más cualificados y exquisitos; se requerirán cada vez más, profesionales con una mayor capacitación (lubricar brazos de robots, arreglar averías más que producción manual en cadena).

			De ahí, la importancia en que la población esté cada vez más formada.

			Sabías que [image: ]

			La palabra usada para denotar “crisis” en chino, es “oportunidad”. Una crisis es, en definitiva, una oportunidad de empezar de cero, de superar barreras y de replantearse nuevos desafíos.

			Bases fundamentales del proyecto “JIT” (Just in time)

			–Nunca se debe reinventar lo ya inventado, ni inventar artículos sin mercado.

			–Una producción no sólo se mueve por decisiones de la directiva, sino por la inteligencia de todos los integrantes de la organización.

			–“El cambio es la rutina”: en las últimas décadas, se vive en un mundo en continuo cambio, donde las fluctuaciones de la demanda son agresivas e incluso feroces.

			–La comunión JIT / TQC, requiere…

			
				
					
					
				
				
					
							
							Ventajas de la simbiosis JIT / TQC

						
					

					
							
							∙Menos Control.

							∙Menos Inspección.

							∙Menos Inventario.

							∙Menos tiempo de preparación.

						
							
							∙Menos burocracia.

							∙Menos especialización.

							∙Menos máquinas complejas.

							∙Menos “papeleo”.

						
					

				
			

			Importante [image: ]

			Según la política JIT, todo método que desenmascare problemas, es beneficioso. Cualquier otro que los camufle, se considera ineficaz e incluso perjudicial para los intereses de las empresas.

			El programa JIT implica un cambio gradual en la cultura del trabajo. Ha dado grandes resultados en países como Japón. Su implantación permite reaccionar ante cambios de modelos de artículos.

			Diagrama de flujo en el programa just in time

			[image: ]

			–Primera fase: cómo poner el sistema en marcha. Esta primera etapa determina los cimientos de la aplicación.

			La implantación del sistema JIT, precisa un cambio de mentalidad de la empresa. Para ello, es preciso seguir minuciosamente el siguiente esquema:

			∙Comprensión básica del esquema de JIT.

			∙Análisis de coste/beneficio.

			∙Compromiso formal de la plantilla.

			∙Decisión de si para poner en práctica el JIT o rechazar la idea.

			∙Selección del equipo de proyecto para el JIT.

			∙Identificación de un prototipo de planta.

			–Segunda fase: mentalización, clave del éxito. Esta etapa requiere la implicación de toda la plantilla.

			Si se denomina “clave del éxito” es porque no se deben escatimar esfuerzos ni recursos en esta etapa. Un mal paso en esta fase, se traduce en dificultades en el futuro. Se debe educar a los trabajadores:

			∙Dotando de educación grupal sobre la filosofía del JIT y su aplicación en la industria.

			∙Formando a los operarios para que comiencen a operar bajo directrices JIT en su propio puesto de trabajo.

			Importante [image: ]

			No confundir educación con formación.

			Formar consiste en proporcionar conocimientos sobre un tema determinado. Educar implica ofrecer una visión más amplia de un aspecto concreto y mostrar a los trabajadores como los componentes encajan entre sí.

			–Tercera fase: mejorar los procesos. El fin último de las dos primeras etapas reside en ofrecer un contexto adecuado (proper environement) para que el método JIT se lleve a cabo de manera eficaz y exitosa.

			Esta tercera fase hace referencia a los cambios físicos que el sistema de producción ha de experimentar para mejorar el flujo de trabajo. Se basa en los tres siguientes pilares:

			∙Reducir el tiempo de preparación de las máquinas. Para ello, se pueden implementar los sistemas o herramientas SMED (cambio rápido de producción). Un tiempo de preparación demasiado largo, es perjudicial para el proceso de producción, ya que:

			›Es un tiempo en la que la máquina está no operativa.

			›Cuanto más grande sea el tiempo de arranque, mayor deberá ser el lote para que el preparar la máquina sea rentable. Si se fabrica más, mayor serán las existencias y por ende, mayor gasto de almacén.

			∙Mantenimiento preventivo. Si una máquina se avería, el material no circulará a la siguiente posición, por lo que se producen pérdidas cuantiosas de material y tiempo (operadores parados). Con el fin de evitar este proceso improductivo, se ha de garantizar que los operarios se responsabilicen del mantenimiento rutinario de las máquinas.

			Importante [image: ]

			En un sistema JIT, en la que se trabaja al mínimo de existencias, las máquinas han de ser plenamente fiables.

			∙Cambiar a líneas de flujo. l flujo de trabajo de un sistema de fabricación puede ser más eficaz sustituyendo la disposición clásica de producción por las líneas de flujo, dispuestas habitualmente en forma de “U”.

			De estas formas las mercaderías fluyen de una etapa a otra de una forma rápida y con eficiencia, ya que las fases contiguas están ubicadas en zonas adyacentes. De esa manera se reducen los traslados inútiles y desperdicio de tiempo, y en definitiva, se reduce considerablemente los plazos de fabricación.

			–Cuarta fase: mejoras en el control. En esta etapa, se controlan los sistemas de fabricación, para repercutir de manera positiva sobre los resultados globales.

			Mediante la búsqueda de simplicidad, se procura disponer el mecanismo de fabricación para que el esfuerzo sea el mínimo. Son:

			∙Calidad en el origen.

			∙Control estadístico del proceso.

			∙Control local en vez de centralizado.

			∙Kanban, o sistema tipo arrastre.

			∙Autocontrol.

			∙Programas de sugerencias.

			–Quinta fase: relación cliente-proveedor. Se trata de la fase final de la aplicación del JIT. Las cuatro anteriores etapas, describían los cambios precisos y necesarios para mejorar el proceso de fabricación.

			Esta última etapa, consiste en la integración entre proveedores externos y los clientes.

			Este paso, se ha de comenzar en paralelo junto con las fases 2, 3 y 4, toda vez que se requiere un tiempo para discutir los requisitos del JIT con clientes y proveedores.

			Importante [image: ]

			Todo cambio implica tiempo.

			En un sistema JIT, es fundamental la elección óptima de proveedores, especialmente desde un punto de vista logístico (al no disponer de existencia, un proveedor que falle en su entrega, supone una parálisis total del proceso productivo).

			Un objetivo del JIT, es que los productos aumentan de calidad, se recortan gastos de suministro, se hacen las entregas “justo a tiempo” y se garantiza mayor seguridad para el cliente y para el proveedor.

			Desde que el material o artículo entra en la cadena de producción, la materia prima pasa por una serie de etapas, como transporte, control y espera entre fases.

			De todas las etapas por las que el artículo ha de atravesar, la producción o fabricación es la única que añade valor al producto.

			Sabías que [image: ]

			Empresas BVBC: Son la definición de empresas de bajo volumen y bajo costo.

			El objetivo principal del método JIT, viene definido a través de los cinco ceros:

			–“CERO” Averías: se parte de máquinas robustas y equipos sólidos que eviten el retraso por avería. El propio operario se compromete al mantenimiento periódico de cada máquina.

			–“CERO” Defectos: partiendo de la premisa que la política “Just in Time”, el propio operario se encarga de la calidad del producto. La responsabilidad de la calidad recae directamente sobre el departamento de producción.

			–“CERO” Papel: implica sencillez a la hora de definir protocolos, sin gasto de papel intermedio. Hace alusión a que la burocratización se reduce a la mínima expresión, elaborando lotes sencillos y justos los que el cliente demanda.

			–“CERO” Plazos: En una misma cadena de montaje, las materias primas entran y salen como producto terminado. No hay plazos, ni pasos intermedios.

			–“CERO” Stocks: Produciendo lo justo en el justo momento, el stock se reduce prácticamente a cero.

			Otros sistemas de calidad

			1.Sistema Kanban.

			Mediante este método, en una etapa se produce el producto necesario que la siguiente fase demanda. (Kanban en japonés, significa “tarjeta” o “etiqueta de instrucción”).

			Cada etiqueta Kanban hace las veces de orden de trabajo. Es un mecanismo automático, que proporciona la siguiente información:

			–Qué producir.

			–Qué cantidad producir.

			–Cómo y mediante qué medios producir.

			–Cómo trasladar los productos finales.

			
				
					
				
				
					
							
							Información de una etiqueta Kanban

						
					

					
							
							∙Nombre/Número del producto.

							∙Parte o componente a desarrollar. Descripción del producto.

							∙Número de artículos solicitados.

							∙Tipo de manipulación del material demandado.

							∙Destino del producto terminado: dónde almacenar los artículos finalizados.

							∙Secuencia de producción.

						
					

				
			

			Para llevar a cabo la fabricación de un lote, es preciso dos autorizaciones (o tarjetas):

			–La primera, es la autorización para el departamento de producción demande las materias primas.

			–La segunda señal, es la autorización para que el departamento previo de producción, manipule las materias primas para comenzar a producir la cantidad precisa de mercancía.

			
				
					
					
				
				
					
							
							Tabla comparativa entre ventajas e inconvenientes del método Kanban:

						
					

					
							
							Ventajas:

						
							
							Inconvenientes:

						
					

					
							
							Cada operario tiene autonomía: Cada trabajador puede detener la línea.

						
							
							El método es muy sensible a la incorporación de nuevas tecnologías.

						
					

					
							
							Evita la sobreproducción.

						
							
							Los sindicatos de trabajadores, se someten más a las exigencias de la producción.

						
					

					
							
							Evita trabajo innecesario a órdenes de trabajo ya comenzadas.

						
							
							No es recomendable para lotes pequeños.

						
					

					
							
							Los plazos de entrega se tornan más flexibles.

						
							
							No suele funcionar bien si se asignan una gran variedad de turnos, o si se modifican frecuentemente las tareas.

						
					

					
							
							Permite dar instrucciones basadas en la carga de trabajo. Determina información clara, precisa y muy ágil.

						
							
							Se precisan trabajadores multitareas, muy versátiles.

						
					

					
							
							Permite un control ágil del material.

						
							
							Se prolongan jornadas.

						
					

					
							
							Puede comenzar cualquier operación en cualquier instante.

						
							
							Se sigue una política japonesa de empleo de por vida: de esa manera, los ascensos dentro de la empresa, son menores que en otros sistemas de producción.

						
					

					
							
							Reduce considerablemente la burocratización (papeleo). Se destruyen barreras administrativas.

						
							
							Se suele rotar mucho en horizontal (de igual a igual) y muy poco en vertical (desarrollo profesional, ascensos, etc.).

						
					

					
							
							Se acortan los tiempos.

						
							
							Si existe un desfase entre departamentos, el resultado puede ser caótico.

						
					

					
							
							Se desarrolla un círculo de calidad.

						
							
							Solo puede llevarse a cabo en industrias con proceso repetitivos.

						
					

					
							
							Se facilita el mantenimiento de los equipos.

						
							
							Suele fracasar si la demanda fluctúa considerablemente.

						
					

					
							
							Se fomenta el trabajo en equipo.
Se utiliza para evitar especulaciones.

						
							
							Trabajar al estilo japonés, supone un empeoramiento de las condiciones de trabajo.
Se trabaja con más intensidad.

						
					

					
							
							Se minimizan inventarios. Se reducen desperdicios.

						
					

					
							
							Se fomenta la limpieza de los puestos de trabajo.

						
							
							Si hay muchos kanbanes, no se sabe cuantas partes son precisadas en cada momento.
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			Recuerda [image: ]

			El método Kanban, se basa en la supresión de derroches y despilfarros. Procura evitar recursos redundantes.

			Para ello se sigue la política del “todo menos”:

			[image: ]

			La implantación del sistema Kanban en una industria, precisa de una predisposición previa de los trabajadores y de una gran dedicación al trabajo.

			Cada empleado dispone de la posibilidad de interrumpir y activar todo el proceso de producción. Este método permite la alta rotación de cada empleado y que sean más versátiles y multifuncionales.

			Flexibiliza profundamente el proceso productivo, con el fin de adaptarse a las variaciones del mercado, lo que desemboca en que la empresa sea más competitiva con respecto a las mismas empresas del entorno.

			–Etapas de la estrategia Kanban.

			1.Entrenar a los trabajadores en la política Kanban.

			2.Incorporar al principio esta política en componentes cuya manipulación y manufactura sea más difícil.

			3.Seguir incorporando el método Kanban al resto de componentes.

			4.Escuchar las quejas y sugerencias de los empleados. Nadie mejor que cada operario, conoce su puesto de trabajo.

			5.Revisar todo el sistema. Registrar los éxitos y también los puntos que necesiten restructuración.

			
				
					
				
				
					
							
							Requisitos Kaban

						
					

					
							
							∙Ninguna intervención puede ser hecha fuera del método o secuencia Kanban.

							∙Cualquier problema, por pequeño que sea, debe ser notificado al responsable.

							∙Si se encuentra un artículo defectuoso, se descarta de inmediato.

							∙Cada proceso requerirá justo lo necesario.

							∙Producir exclusivamente la cantidad requerida exacta.

						
					

				
			

			–Resultados al aplicar la técnica kanban. El Kanban permite detectar rápidamente las averías de las máquinas y cuando surgen productos anómalos con desperfectos.

			Si se reducen el número de kanbanes, se disminuye el grado de stock (similar al método “Just in time”). De esta manera, se determina el rol del Stock como amortiguador frente a las fluctuaciones de la demanda; ya no se destina el inventario como un almacén de artículos, sino como un “colchón” de productos al que acudir en caso de necesidad.

			De esta manera, surgen los procesos innecesarios y aquellos que generan anomalías, poniendo de manifiesto aquellos componentes del sistema que requieren mejora. Por tanto, el sistema Kanban hace uso de la denominada Teoría de Restricciones, que defiende que la eficacia global se incrementa centrándose en los puntos flacos del sistema o en los elementos débiles.

			Importante [image: ]

			Cuantos menos kanbanes surjan, más efectiva será el sistema. Si se manejan gran cantidad de kanbanes, la información deja de ser efectiva.

			El sistema Kanban se rige bajo el principio “el cliente manda”, ya que tan sólo se produce la cantidad necesaria de productos, con el consiguiente ahorro de costes de almacenaje y comercialización.
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							Ventajas del método kanban

						
					

					
							
							∙Agilización de las tareas administrativas. Reducción de la burocracia.

							∙Elaboración de las necesidades reales, basadas en estudios de demanda.

							∙Reduce los inventarios, ya que de productos iniciales, se pasa a productos finales. Se suprimen los productos intermedios.

							∙El sistema de detección de fallos y desperfectos, funciona muy bien gracias al sistema de control visual.

							∙Es muy fácil controlar el nivel de inventarios.

						
					

				
			

			2.Método Kaizen.

			Kaizen: en japonés “mejora”. Filosofía de producción que se basa en la búsqueda constante de la perfección, procurando mejorar continuamente, ya no sólo como trabajador, sino como compañero, como persona, e tc.

			 El sistema Kanban, requiere de una búsqueda continua o kaizen. A través de este principio, todos los operadores en cualquier proceso, están dispuestos a mejorar y cambiar hacia mejores resultados y objetivos.

			Consiste en la búsqueda de la perfección, involucra no sólo aspectos laborales, sino también se trata de buscar una mejora continua en la vida familiar, personal o de interactuación con los demás.

			Requiere un esfuerzo constante del individuo, no sólo para mantener los estándares ya adquiridos, sino para mejorarlos. Se centra más en el proceso que en el resultado.

			
				
					
				
				
					
							
							Generalidades

						
					

					
							
							∙El kaizen basado en el análisis, consiste en que los operarios aprendan de sus experiencias pasadas. El kaizen de diseño, pretende que la administración defina nuevas metas, para construir un futuro mejor.

							∙El uso del sistema Kaizen, tiene como objetivo la mejora de la calidad y el aumento de la productividad.

							∙Es una filosofía orientada al cliente. Se mira no solo al resultado sino también al proceso.

							∙Está basado en que todos los operarios participen del proyecto.

							∙Se fundamenta en la premisa de que todos los hombres pueden mejorar en su puesto de trabajo.

						
					

				
			

			Sabías que [image: ]

			“Kai” significa cambio y “zen” bueno (a mejor).

			El trabajo, según la filosofía Kaizen, es donde el empleado pasa más de un tercio de su vida.

			Se basa en el siguiente ciclo, denominado de HRA:
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			Según la política Kaizen, el equipo directivo de una empresa de procesos, determina el PEO o Procedimiento Estándar de Operación. Se trata de un conjunto de normativas, reglas, procedimientos y directrices basados en la disciplina.

			–Ciclo de EHRA (estandarizar, hacer, revisar, actuar): es una política similar a la anterior, donde la administración define un estándar previo.

			–Ciclo de PHRA (planificar, hacer, revisar y actuar): es otra versión de la anterior. Parte de la premisa que se requiere grandes dosis de es investigación y diseño previo a la producción y venta de artículos.

			Importante [image: ]

			Según este criterio, todo equipo administrativo puede ser mejorado (perseguir Kaizen) si se aplica convenientemente la secuencia P/H/R/A.

			El siguiente esquema, detalla la estructura de un sistema kaizen, en una industria de procesos:

			[image: ]

			Por tanto, el sistema de comprobación de Kaizen, establece las medidas para que tanto operarios como directivos estén siempre en continua alerta de mejora. Se ha de evitar los 7 despilfarros siguientes:

			
				
					
					
				
				
					
							
							∙Derroche en forma de unidades defectuosas.

							∙Desperdicio de movimientos.

							∙Dedicación excesiva en el procesamiento.

							∙Transporte excesivo de unidades.

						
							
							∙Sobreproducción.

							∙Tiempo dedicado en exceso a la máquina.

							∙Dedicación en exceso en toma de inventarios.

						
					

				
			

			
				
					
					
					
				
				
					
							
							Lista de comprobaciones “3 MU”

						
					

					
							
							Comprende tres grandes conjuntos a comprobar en actividades desarrolladas 
mediante Kaizen:

						
					

					
							
							MURI (presión, tensión)

						
							
							MURA (desacuerdo)

						
							
							MUDA (despilfarro)

						
					

				
			

			Sabías que [image: ]

			Para un empleado japonés, una disminución de rendimientos en la empresa se traduce en una reducción de su propio Kaizen, lo que supone una ofensa para la integridad como persona del trabajador.

			3.El método de la disciplina e higiene japonesa.

			El movimiento de consiste en un modus operandi, una praxis a llevar a cabo por todos los trabajadores, que forman parte del Kaizen de la empresa. Son las siguientes, a saber:

			–Higiene. La higiene y el aseo personal, ha de ser un hábito o costumbre.

			–Clasificación. Se trata de clasificar las cosas innecesarias y eliminar herramientas no necesarias, máquinas desocupadas, productos defectuosos y excesiva documentación.

			–Limpieza. El puesto de trabajo siempre tiene que estar pulcro y limpio. No debe haber polvo ni suciedad en el suelo.

			–Ordenar. El puesto de trabajo siempre tiene que estar en orden, listo para comenzar a trabajar. Se trata de ordenar las herramientas para que puedan ser fácilmente localizadas.

			–Disciplina. Seguir los protocolos y procedimientos establecidos por la administración de la industria de proceso. Es el entrenamiento de la gente a seguir un buen hábito en el trabajo y mantener estrictamente las reglas establecidas.
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			Importante [image: ]

			La limpieza e higiene se considera un pilar fundamental en la cultura japonesa. Eso explica porqué millones de japoneses se trasladan desde sus ciudades dormitorio a Tokio diariamente para trabajar sin problemas de convivencia.

			El sistema de metros y autobuses en Tokio es extraordinario: es comparable a como si toda la población de España se trasladase a Madrid a trabajar diariamente, y volviese a sus hogares tras el trabajo.

			4.Otras técnicas auxiliares.

			–Educación del operario. Cuando el trabajador descubre un error, se siente culpable y con remordimientos. Pero simultáneamente y a la vez, se siente orgulloso de haber encontrado un problema.

			–Dispositivos de medición. Se desarrollan una serie de técnicas capaces de detectar cualquier proceso erróneo. El más común, es el de hacer sonar sirenas con girofaros, indicando advertencia de paro o peligro.
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			–Primera y última. En cada pequeño lote, se suele estudiar la primera y última unidad. Si ambas están bien, se certifica la calidad de todo el lote.

			–Herramientas de búsqueda de errores. Se sigue un diagrama de árbol, donde la cúspide es el error. Se va retrocediendo hacia la raíz, determinando objetivamente el origen del desperfecto.

			–Distribución normal de errores. Se seleccionan un número de artículos al azar y se registra la frecuencia de elementos defectuosos. Dependiendo del tamaño de la muestra, se puede determinar mediante algoritmos estadísticos, una fiabilidad expresada en porcentaje, con un intervalo de error (denominado “nivel de confianza”).

			Así con una muestra aleatoria de 1000 productos cerámicos seleccionados al azar, se puede determinar el número máximo de productos con defectos que se pueden obtener para que el lote se acepte con un 90 % de probabilidad.
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			Sabías que [image: ]

			En las industrias de proceso, se inspecciona el producto final bajo criterios aleatorios. Así si de una muestra de un lote de “n” elementos seleccionados al azar, se obtiene un número “p” (con p<n), de elementos defectuosos, se pueden considerar los siguientes casos:

			–Se acepta el lote con un determinado margen de error.

			–Se rechaza el lote (si ese número “p” de defectuosos, es un número considerable).

			Disposición en planta (Lay-Out)

			En las industrias de proceso, se sigue una producción continua, más que una producción en línea. Se procura eliminar lotes, a favor de la fabricación pieza a pieza. Una buena disposición de los trabajadores, es en forma de “U”, que permite:

			–Reasignación de tareas.

			–Que un operario sea versátil y multitarea, sin más que desplazarse de una rama de la “U” a la adyacente.

			–Control total de calidad (TQC: Total Quality Control). Se trata de una política basada en la búsqueda infatigable de la calidad, mediante la formación y educación y la motivación de los empleados.

			–Calidad: satisfacción de las necesidades y expectativas del cliente.

			–Tipos de clientes:

			∙Cliente externo: conjunto de usuarios finales y a los destinatarios ajenos a la empresa, como son intermediarios y comerciantes.

			∙Cliente interno: aquel que se encuentra en la misma empresa, en distinta posición del proceso de producción.

			–Pilares de la calidad: la calidad se basa en los siguientes cinco pilares básicos:

			Fiabilidad – Garantía – Tangibilidad – Empatía -- Sensibilidad.

			–Tipos de calidad:

			∙Calidad esperada: aspectos de la calidad y de satisfacción de un producto que el cliente da por sentado, por lo que no se especifica por su propia evidencia.

			∙Calidad latente: aquella calidad desconocida pero que el cliente valora. Es por tanto, una calidad subjetiva, propia de cada individuo.

			∙Calidad percibida: es el nivel de calidad percibido por los clientes cuando se les hace entrega del producto final terminado.

			∙Calidad producida: Calidad del artículo desde el punto de vista del proveedor.

			∙Calidad requerida: características que el cliente pide al especificar los elementos de su satisfacción, de manera que la empresa conoce perfectamente todos los términos necesarios para satisfacerla.

			–Existen dos tipos de sistemas tradicionales de fabricación. Se trata del Sistema de fabricación “push” (traducción literal “empujar”), que se basa en la filosofía de que se produce para vender, y del sistema de fabricación “pull”, cuyo significado literal es “tirar”, cuya política de producción se basa en la fabricación en flujo continuo basado en el hecho de que se produce porque se vende.

			–Hay dos tipos de sistemas de producción dependiendo de la demanda. Son lo siguientes.

			∙Demanda independiente: es aquella que está sujeta a las condiciones del mercado. Está compuesta por piezas de repuesto y productos terminados. No depende de la demanda de otros artículos.

			∙Demanda dependiente: La componen las materias primas, componentes y productos en curso. Es aquella que no está sujeta a las condiciones del mercado, y que está relacionada con la demanda de otros artículos (de nivel superior).

			–Filosofía JIT “Just in Time”. Es un sistema japonés de producción, basado en las siguientes premisas:

			∙Hacerlo bien a la primera.

			∙El operario trabaja en autocontrol. Es decir, el trabajador asume la responsabilidad de controlar su propio trabajo.

			∙Asegurar el procedimiento haciendo uso del control estadístico.

			∙Investigar los riesgos de un proceso. Procurar paliarlos antes de que aparezcan.

			∙Reducir el stock al máximo.

			∙Eliminar despilfarros:

			∙Procurar simplicidad.

			∙Establecer sistemas para identificar los problemas.

			∙Producir y entregar productos terminados justo a tiempo para la venta.

			–Sistema Kanban (del japonés “tarjeta” o “etiqueta de instrucción”). Mediante este método, en una etapa se produce el producto necesario que la siguiente fase demanda. Cada etiqueta Kanban hace las veces de orden de trabajo. Es un mecanismo automático, que proporciona la siguiente información:

			∙Qué producir.

			∙Qué cantidad producir.

			∙Cómo y mediante qué medios producir.

			∙Cómo trasladar los productos finales.

			–Kaizen: en japonés “mejora”. Filosofía de producción que se basa en la búsqueda constante de la perfección, procurando mejorar continuamente, ya no sólo como trabajador, sino como compañero, como persona, etc.

			–Ciclo de PHCA (planificar, hacer, comprobar y actuar): es un sistema de producción que parte de la premisa que se requiere grandes dosis de es investigación y diseño previo a la producción y venta de artículos.

			–Lista de comprobaciones “3 MU”: Comprende tres grandes conjuntos a comprobar en actividades desarrolladas mediante Kaizen:

			MURI (presión, tensión)--MURA (desacuerdo) -- MUDA (despilfarro)

			–Listado de los 5 S.: Son cinco premisas japonesas, que forman parte de la actividad cotidiana en las fábricas destinadas al proceso. Forman parte de la filosofía de empresa, y se trata por tanto de un estilo de vida.

			Seiketsu: higiene. Seiri: enderezar. Seiso: limpieza seiton: ordenar. 
Shitsuke: disciplina.

			–Otras técnicas auxiliares:

			∙Educación del operario.

			∙Dispositivos de medición.

			∙Primera y última.

			∙Herramientas de búsqueda de errores.

			∙Distribución normal de errores.

			–Disposición en planta (lay-out). En las industrias de proceso, se sigue una producción continua, más que una producción en línea. Se procura eliminar lotes, a favor de la fabricación pieza a pieza.

			Una buena disposición de los trabajadores, es en forma de “U”, que permite la resignación de tareas y que un operario sea versátil y multitarea.

			1.El concepto “TQM”, son una siglas, que en inglés hacen referencia a uno de los siguientes definiciones. ¿Cuál es la verdadera?

			a.Top Quality Management.

			b.Totally Quality Movement.

			c.Total Quality Management.

			d.Total Quality Movement.

			2.Al conjunto de características del producto que satisfacen al cliente, se le denomina…

			a.Calidad total.

			b.Expectativas del cliente.

			c.Calidad del producto.

			d.Necesidades del cliente.

			3.La acción de ponerse en el lugar del cliente, para intentar comprenderlo mejor y decidir desde su punto de vista, cuantas acciones sean oportunas con tal de identificarse con el problema, se denomina…

			a.Empatía.

			b.Escucha activa.

			c.Educación.

			d.Cortesía.

			4.Hay dos tipos de demanda. A aquella que está sujeta a las condiciones del mercado, se le denomina…

			a.Demanda independiente.

			b.Demanda dependiente.

			c.Demanda activa.

			d.Ninguna es correcta.

			5.De entre los siguientes, hay un principio QUE NO corresponde al sistema JIT. Identifique la intrusa.

			a.Producir y entregar productos terminados justo a tiempo para la venta.

			b.Producir y almacenar cuantos más productos en el stock, con el fin de hacer frente a las fluctuaciones de la demanda.

			c.Suministrar los elementos de montaje justo a tiempo para hacer los artículos terminados.

			d.Disponer de las partes fabricadas justo a tiempo para incorporar a las siguientes fases.

			6.Entre las ventajas del sistema JIT, se encuentra el siguiente “Cero”:

			a.“CERO” Defectos.

			b. “CERO” Plazos.

			c.“CERO” Stocks.

			d.Todos los anteriores son ciertos.

			7.El método Kanban, se basa en:

			a.La supresión de derroches y despilfarros.

			b.Producir y entregar productos terminados justo a tiempo para la venta.

			c.Producir y almacenar cuantos más productos en el stock, con el fin de hacer frente a las fluctuaciones de la demanda.

			d.Suministrar los elementos de montaje justo a tiempo para hacer los artículos terminados.

			8.¿Qué es el “Kaizen”?

			a.Es una filosofía de producción vietnamita.

			b.Es una filosofía de producción hindú.

			c.Es una filosofía de producción china.

			d.Es una filosofía de producción japonesa.

			9.Dentro de la filosofía de las “3 Mu”, hay una definición japonesa, que significa “despilfarro”. ¿Sabría indicar cual?

			a.MURI.

			b.MURA.

			c.MUDA.

			d.MUDI.

			10.En la disposición en planta o Lay-Out, se fomenta una distribución específica. ¿Cuál?

			a.En cadena.

			b.En forma se “U”.

			c.En serie.

			d.En paralelo.
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La disciplina japonesa, promueve el concepto
de limpieza en el trabajo. En la imagen, un
puesto de trabajo completamente sucio
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La aparicion de ordenadores, desplazaron considerablemente la mano de obra
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Bajo el método "kanban”, se produce el nimero justo de articulos que el clien-
te manda, de forma que se tenaga en stock el menor nimero de piezas posible
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Con el protocolo JIDOKA, el operario siempre tiene la posibilidad de parar la linea de
produccion. Muchas veces se incorporan botones de panico o alarma, en caso de
que sea preciso parar todo el proceso en caso de alarma
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El sisterma "kanban” de produccion, fomenta la limpieza y el orden en el puesto de trabajo
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Los controles de calidad en las industrias de proceso, se suelen hacer
aleatoriamente, donde el azar juega un papel considerable
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El modelo “Just in time”, aboga por la fabricacion de la cantidad justa en el
momento justo, con el fin de evitar almacenar ni un solo producto de mas
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Si se produce en exceso, el almacén se colapsa y genera costos de almacenaje
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Existen en el mercado distintos tipos de instrumentos de medicion, que permi-
ten ajustar milimétricamente hasta la mas precisa de las imperfecciones
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