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Gestion del movimiento humano

En el trabajo, el movimiento humano puede dividirse en las 3 categorias siguientes:

Trabajo
real
Desperdicio
Trabajo
Trabajo

auxiliar

Trabajo real

Cualquier movimiento que aporta valor
agregado al producto o servicio.

Trabajo auxiliar

Movimiento que da soporte al trabajo
real. No anade valor, pero es necesario.

Desperdicio

Todo movimiento que no crea valor



LOS 8 DESPERDICIOS

Para entender que es un desperdicio (o0 “muda” en japonés), es
aconsejable de explicar primero que actividades anaden valor
a un proceso. Estas actividades son esas que producen
directamente un cambio que el cliente desea y por el que estd
dispuesto a pagar.

Un desperdicio es todo lo opuesto: se trata de cualquier
actividad por la que el cliente no estd dispuesto a pagar. No

calidad M U DAS

Talento no

Sobreprocesos
aprovechado

Taiichi Ohno (creador del Toyota Production System) desarrollé
una lista de 7 puntos para identificar todas las formas de
desperdicio que podrian ocurrir en una empresa. Con el

tiempo, se afadié una octava muda: el talento no
aprovechado de las personas - Transporte
Movimientos




SOBREPRODUCCION

El peor de los desperdicios. Se trata de producir demasiados articulos o producir articulos antes del
siguiente proceso o de las necesidades del cliente. Este desperdicio hard que los otros 7 aumenten (al
producir mas, habrd mas inventario, mas sobre procesos, mas transporte de material, etc.)

En resumen

« Producir més de lo
necesario

« Producir mas rapido
de lo que se requiere

« Crear productos antes
de que se necesiten

Caracteristicas

« Acumulacién de inventario

« Mas MOD de la necesaria

« Obsolescencia de materiales

« Gestidon compleja del inventario
 Flujo de material desequilibrado
« Fabricaciéon por adelantado

« Sensacidén de ambiente de trabajo
inseguro



SOBREPRODUCCION - Posibles causas

La optimizacion de la
maquina se realiza de
forma individual sin tener 02

una vision global del flujo

La comunicacion entre
departamentos o con el 01

Cambios de modeloy

reparaciones muy 03

lentos.

cliente es malao

inexistente
de valor.

Falta de coherencia en

la programacion de la 05

La produccion se
adelanta “por si 06

acaso”

Mantenimiento 04

preventivo insuficiente

produccion.




SOBREPROCESOS

Tan simple como hacer actividades que no agregan valor al producto final. Es decir, hacer mas de lo que
realmente el cliente quiere. En la fabricacion de un producto, este tipo de desperdicio hace referencia a que
algunos pasos en el proceso no son necesarios, por lo que estariamos gastando recursos de forma innecesaria.

Caracteristicas

Presencia de cuellos de
botella en el proceso.

I Inspecciones o

Exceso de informacioén

I (en el proceso hay
Mmuchos documentos
gue no se utilizan).

verificaciones excesivas.

Falta de
especificaciones claras
por parte del cliente.

Falta de maquinas con
mecanismos a prueba de
fallos.



SOBREPROCESOS - Posibles causas

Poca comprensién de los 01

procesos.

No existe una definiciéon

del proceso de 4
produccion o flujo del

proceso.

Los cambios de ingenieria

se realizan sin realizar los Nueva tecnologia mal 03

cambios correspondientes utilizada.
en el proceso.

Carenciade
informacion en los Politicas y

requerimientos del 05 procedimientos
cliente, asi como de las inadecuados.

especificaciones




INVENTARIO

Caracteristicas

Amplios espacios en Permanencia de las
plataforma de primeras llegadas en
recepcion de materias lugar de aplicar el
primas. principio FIFO.

Tiempos de proceso
prolongados cuando se
implementan cambios
de ingenieria.

Baja rotacion de inventario.

Grandes cantidades de
producto esperando ad
ser procesadas.




INVENTARIO - Simil del Iceberg

Inventario en exceso

Los altos inventarios ocultan los
otros problemas de las empresas.

Absentismo <« B Esperas

-——->

Entregas tardias

€ - - - =

Baja calidad / reprocesos

-——->

Limpieza ineficiente
€ - - =

Maquinas averiadas

-—==->
Datos perdidos

€ - - - -

Materiales mezclados

-——=>



INVENTARIO - Posibles causas

Procesos inadecuados

Escaso conocimiento de
la velocidad con la que 01

para cumplir con los

requisitos y 02

especificaciones del

Cuellos de botella

aparece la demanda incontrolados.

real. .
cliente.

Capacidad insuficiente -
04 Malas decisiones de
de las empresas

proveedoras.

Programacion excesiva 0 5

de horas extras.

gestion.




TRANSPORTE

Este desperdicio involucra el transporte de personas, materiales, informacion, etc. de un lugar a otro dentro de la empresa. Esta
muda puede contribuir a tener tiempos de espera (por ejemplo, esperar por un material), consume recursos y aumenta el riesgo
de que los items a ser transportados se pierdan o se extravien. Es una muda necesaria, pero puede ser minimizada

Caracteristicas
Demasiado personal Largas distancias entre
para transportar procesos y almacenes.
materiales.
Mal control de Disefno y uso inadecuado
inventarios. de las instalaciones.

Demasiados sitios de
almacenamiento.




TRANSPORTE - Posibles causas

Carenciade

planificacion de la 02

produccion

Disposicion

inadecuada de las 03

instalaciones.

Fabricacion de lotes de

produccién muy 01

grandes.

Programas de
produccion

inconsistentes con O 5

muchos cambios de

Inventario excesivo de O q
productos en proceso.

Falta de organizacion 06

en el lugar de trabajo.

modelo




ESPERAS

Ocurre cuando un trabajador esta esperando por material a ser entregado, cuando la linea esta parada aguas abajo por un paro
no programado o cuando el empleado estd esperando a que la maquina termine su ciclo de trabajo (MCT o machine cycle time).
Basicamente, esta muda impide que las personas contindien con su trabajo.

Caracteristicas

El operador estd La mdquina estd

I esperando que la esperando que |la
maquina complete su persona termine su ciclo
ciclo de trabaijo. de trabajo.
Una persona estd La persona y la maquina

I esperando que otra I estdn esperando
comience o termine su instrucciones o materiales.

trabajo.

Paradas inesperadas de
la maquina.




ESPERAS — Posibles causas

Mala programacion de la 01
produccion.

Desequilibrio en las 02

No se dispone de 03
operaciones. madquinaria adecuada.

El trabajo esta

Falta de programas de organizado por

departamentos y hay 06

demasiada

Falta de capacitacion 05

formacion en multiples 04
de los operadores.

habilidades.

especializacion.




MOVIMIENTO

ye=

Caracteristicas

Se necesita mucho
tiempo para localizar
los materiales.

Se necesita mucho
tiempo para localizar
herramientas.

Se hacen esfuerzos para
alcanzar las
herramientas o
materiales en cada
ciclo de trabaijo.

Se necesita mucho
tiempo para localizar
personas e
instrucciones.

Se realizan movimientos
innecesarios al agacharse
O caminar.



MOVIMIENTO (cont.)

Aplicar principios ergonémicos implica seguir un proceso légico:

\

\

\ 4

\/

Analizar el trabajo
:Qué se requiere para realizar el trabajo de manera adecuada y segura?

Identificar cualquier elemento estresante del trabajo, centrandose
en cuestiones relacionadas con el movimiento fisico.

¢El acceso a las maquinas es demasiado estrecho para el trabajador mas grande?
¢Los trabajadores mas bajos tienen que estirar el cuello para leer las pantallas?

Determinar las dimensiones corporales relevantes vinculadas a
los problemas identificados.
La altura, el peso, la longitud del brazo o el tamafo de la mano, por ejemplo.

Decidir cuanta variabilidad debe tenerse en cuenta en el diseno.

Puedes utilizar datos de diversos estudios antropométricos para ayudarle a
determinar las especificaciones apropiadas en su diseno.

Redisenar el puesto de trabajo segun corresponda.

Incorpore capacidad de ajuste para adaptarse a las diferencias de tamafio o
longitud de brazo entre los miembros del personal.



MOVIMIENTO - Posibles causas

Disposicion inadecuada 01 MIEEREED COUREI e

de la planta.

Mala organizacion del 02

3 i mal defini n
area de trabajo. al definidos o no

actualizados.

Las maquinas o

personas no trabajan a 05

su maxima capacidad.

Poco control de la

Grandes lotes de 04

produccion.

produccioén.




NO CALIDAD

Caracteristicas

Producto o servicio de Errores en envios y
calidad cuestionable. entregas.

Poca interaccidon entre
cliente y empresas
proveedoras.

Inventario acumulado
especificamente para ser
retrabajado.

Exceso de personal para
inspeccionar, retrabajar
O reparar.




NO CALIDAD - Posibles causas

Falta de control de 01

procesos.

Falta de control de 02

errores del personal.

Formacion 03

inadecuada.

Desconocimiento de

las causas de los 06

problemas.

Equipos y herramientas 04

inadecuados.

Falta de cultura de 05

calidad.




TALENTO NO APROVECHADO

Esto ocurre cuando la empresa no reconoce el talento otros empleados y no exprime todo el potencial que podrian dar. El
potencial no aprovechado es a menudo el resultado de que los gerentes asumen que su personal deja atras su capacidad de
pensar cuando llegan al trabajo.

Caracteristicas

El personal se siente Inseguridad al proponer
abandonado. nuevas ideas.

Pocas o ninguna Entorno inestable y alta
sugerencia de mejora rotacion.

por ano por padrte del
personal.




TALENTO NO APROVECHADO- Posibles causas

No existe un sistema

adecuado de 02

sugerencias.

Las opiniones de la gente 01
no se tienen en cuenta.

Los lideres toman las

sugerencias como
algo personal, lo que 03

las convierte en

Baja capacidad

receptivay de liderazgo 04

en la gestion.

quejas.



OTROS DESPERDICIOS

Actualmente, hay dos tipos de desperdicios que se han anadido por su importancia a nivel
mundial: energia desperdiciada y contaminacion. Sus caracteristicas son las

siguientes.

Energia desperdiciada Contaminacién

Demasiadas fugas
de aire en la fabrica

Generacién de residuos
peligrosos sin control adecuado.

: Insttqléuczon Emisiones que contaminan
incorrecta de las el gire
maquinas

Inicio incorrecto de los equipos
(un rearranque de méaquina, por
ejemplo)

Contaminacién del agua
(con o sin tratamiento)
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