Unidad 10

e Implementacion del JIT.
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SESION 6

IMPLEMENTACION
DE JUSTO A TIEMPO
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JUSTO A TIEMPO Y CALIDAD 1 . 125

PRINCIPIOS DE

1. Una jornada, no un destino.

2. Calidad en primer término.

3.. Eliminar el: ;Qué contra Qué?

4. Educacidén, no sélo cursos.

5. Seleccionar y ejecutar plan piloto.

6. Cambios en medicién de desempefio.

el
N

OO0®
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QUESO, S. A.

Erase una vez un ratén extranjero que llegdé a Ratolandia. Una vez
instalado, procedié a buscar suministro de queso. Se dirigié a una
fabrica de queso cercana: Queso, S. A.

El encargado le hace saber las condiciones: 15 dias es el tiempo de
entrega... XXX KILOS la Cantidad Minima a surtir.

15 DIAS =
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JUSTO A TIEMPO Y CALIDAD TOTAL 127

Triste y desilusionado, se va el ratdn, pensando:
- Tendré que comprar un refrigerador grande.
- 15 dias de inventario (dinero muerto).

El queso llega puntual a los 15 dias, y es almacenado:
Riesgos: Robos, desperdicio. Se echa a perder.

Echemos un vistazo al interior de la fabriquita...
Parece que las cosas no van del todo bien.
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DESPERDIC|O

(INVENTARIO)
LECHE DE M.P. PT
EMP. CURA
OLLAS MP
LAY-OUT
FUNCIONAL

(POR DEPTOS.)

VENGA EN
15 DIAS

ALTO TIEMPO DE
PREPARACION

¥

El Director de la Planta ha llamado a un consultor...
Usted! Seria interesante conocer qué va a recomendarie.

OOGOOY

TIEMPO DE ENTREGA ALTO
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1
9 2 4 L] ) 19 12 1} EL T -

MANUAL DE
OPERACION

CONTROL

MUESTREO

PUNTOS
CRITICOS [|3>

ORDEN Y
LIMPIEZA

OLLAS

-—

FUNCIONAL

r_Jl> CELDAS

QL\—’/’

CAUSAS ©
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ACCIONES RECOMENDADAS
Memorandum del Consuitor

1. Instalar un sistema de calidad que prevenga que se echen a perder
los quesos. Dar responsabilidad y entrenamiento para que los mis-
mos obreros controlen la calidad del proceso de fabricacién.

2. Gefinir los puntos de control del proceso y auditarlos. Establecer el
orden y la limpieza como puntos basicos y fundamentales de la
fabrica.

3. Disminuir el tamafio de las ollas si es posible, o bien, no llenarlas hasta
el tope.

4. Sincronizar las siguientes acciones:
- Disminucién del inventario de materia prima (leche) de 5 litros (15
dias) a 2.6 litros (8-9 dias).
- Organizar celdas (una para cada tipo de queso).
Estas celdas consistiran de una pequefia ollita, una curadora y un
empacador.

5. Lo anterior permitira vender piezas de queso para una semana a los
clientes ratones, a precios mas competitivos.

6. Involucrar a todo el personai de la fabrica para que aporten ideas,
invitar al cliente a hacer lo mismo. Implementar sugerencias creativas
y positivas. El supervisor de cada celda, ahora es responsable total
de su producto.

7. Iridentificando los problemas de calidad en cada celda, resolviéndolos
uno a la vez y tomando medidas irreversibles para que no vuelvan a
ocurrir.

8. A medida que se hace lo anterior, buscar metodos que ayuden
a reducir el tiempo de preparacién, por ejemplo:
- Contar con dos ollas pequefias, una para lavarla mientras trabaja
la otra.
- Usar pinzas en vez de tornillos.

9. Dar otro bajén al inventario: a 5 dias. Aprovechar espacio vacio para
acomodar mas celdas.

10. Programar la produccién empezando por empaque, usar cuadros
kanban (producir sélo para llenar cuadro) y programar linealmente

los tipos de queso.
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CELDAS

EMPAQUE
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RESULTADOS
INVENTARIO DE M.P. (LECHE)

N

DESPERDICIO

SE REDUJO 67%

SE REDUJO 75%

O DE ENTREGA
TIEMPO i SE REDUJO UN 86%

ROCES Y
PROBLEMAS
> DESAPARECIERON <

Ademas: se vendieron cuatro montacargas, sobré espacio y se instaié
mas capacidad, mejord el orden y limpieza, los tiempos de transporte y
demoras cayeron dramaticamente, hay un ambiente de cooperacion.
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_~ 3.ELIMINAREL
QUE CONTRA QUE

DE ANTEMANO SABEMOS QUE ES LO CORRECTO:
“PARA QUE NOS HACEMOS...”

CALIDAD VS. COSTO

VS. COSTO DE ALMACENAR

EFICACIA DEL SISTEMA VS. COSTO DE LA MANO
PRODUCTIVO DE OBRA.

&

MANTENIMIENTO PREVENTIVO VS. TIEMPOS MUERTOS

POOITDOO
—__Ne=l

No se trata de jueguitos, sino de tener vision de la realidad y actuar en
consecuencia.
No vale decir: “Asi o hemos hecho desde hace 20 afos”.
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f

NN j

4. EDUCACION,
NO SOLO CURSOS

Hay que empaparse de la mayor cantidad de experiencias posibies en
JAT.

* Lectura de libros y revistas.

* Visitas a plantas.

* Entrenar a los entrenadores.
- Por qué cambiar.
- Qué cambiar.
- Cémo cambiar.

* Compartir experiencias

*Y lo méas importante:

Cuantas veces queremos el agua tibiecita para tirarnos a la alberca, ya
se nos hace muy caliente, ya muy fria, y nos quedamos en la orilla de la
alberca contemplando a los triunfadores
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NN )

5. SELECCIONAR Y EJECUTAR
PLAN PILOTO

Definicidén: Un proyecto desarrollado varios meses antes que el restode
la planta.

Consejo del Viejo No. 1:
No intentes todo al mismo tiempo.

Consejo del Viejo No. 2:
Comienza con un programa piloto.

Consejo del Viejo No. 3:
Traslapar 1a implementacién por 4reas.

La mejor drea para un piloto:
* Puede ser aislada del flujo de material del resto de la planta.
* Tiene un proceso similar a las demas.
* Tiene oportunidades de mejoramiento mas evidente.

Existen 3 dreas a desarrollar:

1. Gente: 2. Operacién Fisica 3. Sistemas
- Sensibilizacion. -Distribucion de equipo. - Control de materiales.
- Responsabilidad. - Reduccidn de - Sistemas jalar.
- Solucién de problemas inventarios.
en linea. - Reduccién‘c‘ie tiempos
de preparacién. k=i NS

Una vez formado el equipo de gente para implementacién, se puede
empezar con el orden y limpieza, seguir con mejoramiento de calidad y
luego con lo demés.
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CASO PRACTICO DE IMPLEMENTACION:
CARPLASTIC: ADMINISTRACION DEL VALOR
AGREGADO.

Introduccion:

Carplastic es una empresa del sistema Ford, situada en Monterrey,
México. Fabricante de componentes y tableros de material plastico para
automéviles, 1a planta ha sido reconocida con el premioo Q1 a la calidad
por parte de la Ford.

Modelo de trabajo
Han buscado incrementar el porcentaje de operaciones que agregan
valor al producto, mediante la siguiente secuencia general:

- Planta y equipo: Tecnologia de grupos.

- Calidad desde el origen.

- Involucramiento del empleado: Circulos de participacién voluntaria

para la solucién de problemas.

- Aplicacién de herramientas estadisticas para la calidad.

- Cambios rapidos {Reduccidn de tiempos de preparacion).

- Sistemas de operacién:
*Ordenylimpieza, contenedores, etiquetado, visibilidad, ergonomia.
* Sistema de kanbans.
* Programacion de acuerdo a la demanda (Jalar).

Ladireccidonopté por sequir estafilosofiadel valor agregado, contandose
con gente preparada para la capacitacion.

Los nueve valores clave de esta filosofia son:

- Enfocarse en el producto en lugar del departamento.

- Concepto del tiempo de ciclo del producto.

- Considerar maquinas mas pequefas, dedicadas (Hechas en casa
incluso).

- Incluir todos los procesos paosibles.

- Trabajadores multifuncionales/Caminar entre las maquinas.

- Mantenerlo facil.

- Enfocarse en los productos vitales.

- Disefo del producto para flujo.
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Veamos algunos de estos conceptos aplicados en la practica.

Distribucion de la planta

Seredisefiaron los flujos de proceso en fas nuevas plantas de espumado
y lamparas para seguir esta filosofia, con reducciones del 30 at 40 por
ciento de inversion total en edificaciones.

Mantenimiento
Se cambiaron un 80 por ciento de las horas de trabajo de mantenimiento
de correctivo a preventivo.

Participacion
Desde su origen, Carplastic tiene un programa voluntario formal
establecido que sirve como vehiculo de comunicacion.

Gradualmente se estan utilizando mas diagramas de causa-efecto en
todas las areas de la empresa, con resultados significativos.

Tiempos de preparacion

Desde hace 5 afios ha modernizado sus equipos y herramental, logrando
hacer cambios de moldes que antes tomaban horas en 14 minutos, sin
mucha inversiéon. La unidad de lamparas realiza cambios rapidos en
moldes, husillo y color.

Son tantos los logros y retos que ha enfrentado Carplastic que seria
imposible relatarlos todos, tomemos los anteriores como una muestra
representativa.

De esta manera vemos cOmMo una empresa mexicana con voluntad y
esfuerzo ha logrado importantes avances en la implementacion del
sistema Justo a tiempo.

Otras empresas que han logrado grandes avances en JAT son: John
Deere, Conek, Metalsa y muchas mas.

Tomado de “VAM, administracion del valor agregado”. Por Jorge de la Maza.
Memorias del 1er. Congreso Internacional de Calidad Total. CPM-ERIAC.
1988.

Adaptado por el autor.
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r

N )
6. CAMBIOS EN LA MEDICION
DEL DESEMPENO

La gente actuarid y se comportard de manera que cumpla con los
estandares con base en lo que es medida.

La situacion ha cambiado, y con elia, los criterios de medicién.

TRADICIONAL - JAT
CORRECTIVA DIRECTIVA
Acéabate los recursos y controla el origen
haz las cosas bien. "~ de los problemas y
haz las cosas
correctas.

1. Los cambios en la mezcla de
recursos de produccion deben &
ser medidos adecuadamente. w

[0oceesn
(MCIW

INVENTARIO

Antes cada factor era estable con 4
respecto alos demas. Esto produjo
mediciones basadas enlarelacién ~=
hombre-maquina-costo.

Hoy, con un ambiente mas cambiante, tenemos que buscar
mediciones de eficacia global, total.

2. Requerimos indicadores que monitoreen mejora continua, mas que
estabilidad.

- Los indicadores de tendencias o rumbos son importantisimos tanto

0 mas que los indicadores estaticos como un balance de contabilidad.

3. Las mediciones tradicionales son dependientes de conceptos
tradicionales.

Por lo tanto, hay que vigilar que no haya incompatibilidad con JAT.
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MEDIDORES DE DESEMPENO
OBSOLETOS PARA JAT

1. Utilizacion de equipo.
- El porcentaje de capacidad utilizada es irrelevante si la capacidad
la usamos para fabricar inventario que no vendemos.

2. Eficlencia de la mano de obra.
- Hay que producir calidad y cantidad requeridos, no solamente
volumen.

3. Incentivos Individuales.
Destruye el trabajo de equipo en, por ejemplo, una celda de
manufactura.

4. Costos basados en horas de mano de obra.
La base de célculo no es representativa del verdadero valor del
producto, muchas veces lleva mas de material que de mano de
obra.

Un buen sistema de medicién:
- Es claro y congruente con las metas.
- Esta orientado a la accion.
- Esta disefiado para medir efecto global.
Algunos ejemplos de indicadores JAT.
Proyectos de mejora * NOmero
-~ * Significancia

* Progreso.

Calidad

* Tendencia de los
defectos.

( Mejora de la gente * Entrenamiento
] * multihabilidades.
j

Cumplimiento * Entrega a tiempo.
* Produccién requerida

entregada.
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PROBLEMAS CON LA CONTABILIDAD
Y EL JUSTO A TIEMPO.

Cuando buscamos que los nimeros luzcan bien aun a costa de la
productividad global.

1. La base para costear un producto no es representativa.
L.a mano de obra no siempre es el factor adecuado.

2. Penalizando la mejora.

Ejemplo: al reducir inventarios, pudiera aparecer que el costo
unitario del producto aumente ya que habra menos unidades para
prorratearles 1os costos !l

3. Contal de desquitarlo invertido en un nuevo equipo via volumen
de produccion, incrementamos los inventarios de producto.

JAT Recomienda:

1. No perder de vista lo siguiente:
- Calidad del producto y servicio.
- Tiempo de respuesta al cliente.
- Reduccion del desperdicio y retrabajos.
- Disminucion de los inventarios.

Como indicadores de la salud y mejora.

2. Usar el costo por proceso.

El costo por proceso tiene varias ventajas para JAT:
- Elimina papeleo.
- Simplifica.
- Es mas preciso.
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PROCEDIMIENTOS DE COSTEO

JUSTO A TIEMPO Y CALIDAD TOTAL 141

COSTO MATERIAL MANO DE 0BRA %ﬁﬁn%ﬁ COSTO UNTTARIO
SE DSTRIBUYE
TOTAL DE COSTOS CARGADOS
ORORDEES | ADHCRL § TRERS 0 H%DEJ%%% AUA ORDEN DE PRODUCGION
MO 1 ohohofoy | cromoen N FACTOR NUMERO OF UNIDADES
(L 105 Tk PRODUCIDAS
ESTANDAR OF PRODUCCION)
SALIDAS DE ACUMULADAA SE DISTRIBUYE TOTAL OE COSTOS
P °"§§°§ES° WMCOVBE | s € e 1A B 00 DEL PERIORO
NOMNA CON BAS O
ot 10 DEL TENEO OF CCLO NUMERD OF UNDADES
W DIFERENCIA OE PERIODO U OTRO FACTOR PRODUCIDAS
INVENTARIOS EQUTATVO EN ELPERIODO
EJEMPLO DE COSTEQ

SUpONgamos un proceso que consta de 3 (maquinas) y que produce 3 tipos de producto o modelos: A, B
y C. Veamos como se distribuyen los gastos generales de fabrica (untotal de 100 pesos) porlos 2 sistemas.

COSTO POR ORDENES TIEMFOS ESTANDAR TIEMPO STO. MNUTOS
PRODUCTO CANTIDAD ( ) POR UNIDAD CANTIDAD $ *
PRODUCIDA | MAQ. 1 § MAQ. 2 | MAQ. 3 | (MINUTOS) TIEMPC } ASIGNADOS
A 50 20 10 2 50 2500 30.86
B 100 10 2 15 45 4500 55,56
¢ “ 15 125 275 1100 12.58
TORL 190 * § ASIGNADOS = 2500 X 100 / 8100 8100 100
COSTO POR PROCESO T'EMng‘ UETSJQNDAH TIEMPO STD. MINUTOS
PRODUCTO | CANTIDAD : : OE CICLO CANTIOND ASIG?NADOS
PRODUCIOA | MAQ. 1 | MAQ. 2 | MAQ. 3 | (MINUTOS) TIEMPG )
A 50 20 10 20 60 * J000 27.78
8 100 10 20 15 & 5000 55.55
c 40 15 125 a5 1800 1667
TOTAL 190 * § ASIGNADOS = 3000 X 100 / 10800 10890 100

T.CICLO = 20 MIN. X 3 MAQUINAS = 60 MIN. (UNA PIEZA C/60 MIN .}

SOLO FALTA SUMAR EL COSTO DE MATERIAL Y MANO DE OBRA (Y APLICAR FORMULA)
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JUSTO A TIEMPO Y CALIDAD TOTAL 143

JUSTO A TIEMPO :
TOPICOS RELACIONADOS.

A continuacién relato algunos temas concisos que pueden ser de
utilidad para engrasar la implementacion de un sistema JAT.

Es interesante notar que, aunque muchos de estos comentarios sean
verdades de perogrullo o simple sentido comun, son pasadas por alto y
olvidadas unay otra vez hasta que nos damos cuenta de los descalabros
que se sufren al no aplicarlos.

Especializacién:

“El especialista es aquel que est& ahi parado esperando que alguien
mas termine el trabajo”. (Ya que él es especialista en sélo una parte del
mismo). Mientras méas desarrollo y capacitacién demos a la gente, mas
flexibilidad y adaptabilidad tendra.

Cambios de Ingenleria:
“Hay que hacerlamayor cantidad de cambios y ajustes al producto antes
de que empiece la produccién”.

“Simplifica el producto reduciendo el numero de partes y el proceso
reduciendo el nimero de pasos”.

Flexibilldad:

Las empresas que no tengan agilidad de reaccién tienen los dias
contados.

He aqui algunos tips para lograr flexibilidad.

1. Disefiar la planta, equipos y procesos razonablemente pequefios, no
monstruos que demandaran ser alimentados.
Una maquina de gran capacidad te fuerza a producir lotes mas gran-
des y de un sélo modelo a la vez, haya demanda o no.

2. Usar equipo general o universal lo mas posible. Una maquina dema-
siado especializada es un atentado a la flexibilidad. Es jugar a Ia ru-
leta rusa, o te va muy bien (hay demanda) o muy mal (si los pronés-
ticos fallan y no hay demanda). No hay términos medios.
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3. No intentar una automatizacion en gran escala desde el principio. Se
puede automatizar el desperdicio, esto es, hacer muy bien lo que no
debemos.

Primero hay que mejorar todo.

4. No todo lo tenemos que comprar nosotros, tenemos la opcién de
hacer o comprar. Increible, pero a veces lo olvidamos.

Sincronizacion/Loles grandes:

De nada sirve reducir el tiempo de preparacién de una operacién o ma-
quina para lograr correr lotes mas pequefios, si las operaciones o
maquinas alimentadoras ¢ anteriores trabajan conlotes grandes. Esuna
cadena.

Automatizacion:

La parte mas importante de Ia herramienta y equipo es la gente que los
maneja. Inciuso los robots mas sofisticados son mucho menos flexibles
y capaces de aprender que una persona.

Un equipo barato no lieva consigo al adquiririo tanta obligacion para
usario como uno caro. Ei gerente no estaria forzado a producir mas:
“para recuperar fa inversioén”.

No es recomendable introducir un nuevo producto y una nuevatecnologia
al mismo tiempo. Es mejor disefiar productos que quepan dentro de
procesos de produccion ya establecidos.

Para automatizar primero hay que simplificar y poner orden. Luego, hay
que saber cuando, como y qué automatizar, sin perder de vista el
sistema total. Evitemos la trampa de suboptimizar, esto es, cada quien
0 cada operacién haciendo lo mas que se pueda, pero totalmente
desbalanceado con respecto a los demas.

Simplicidad de los procesos vs. variedad de los productos:
Aungue usted no lo crea, es posible lograr un equilibrio entre ambas.
Tips:

Emplee disefio modular. La estructura de todos los productos puede ser

la misma, lo que cambia son los componentes o el disefio de sus
subsistemas, también lamados méddulos.
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Utilice dados, monturas y contenedores universales, o sea, que !e sir-
van para todos los modelos, y asi ademas, reducira tiempos de
preparacion.

Sistemas de reemplazo de ventas:
Consisten basicamente en hacer que el almacén de distribucion pida a
produccién lafabricacién de lo que vaya vendiendo almacen, nada mas.

Use la computadora para acelerar y facilitar el proceso de entrada de
érdenes de manera que a/ instante, la planta tenga la indicacién
precisa.

Tratar de unir directamente al personai de manufactura con los
clientes.

El manejar 6rdenes frecuentes y pequefias era caro y dificil antes de los
dias de latransmisién electrénica de datos, y los tiempos de preparacién
cortos en manufactura.

Ya para finalizar este tema, quiero hacer la reflexién siguiente:

Nadie te dara una respuesta mejor y més clara que si, con espiritu de
lucha y coraje, la buscas en el interior de ti mismo.
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COSTO - BENEFICIO DEL JAT

COSTOS BENEFICIOS
REDUCCION DE:
REACOMODO DE
MAQUINAS Y « INVENTARIOS
DISTRIBUCION EN » MOVIMIENTO DE
CELDAS MATERIALES
+ ESPACIO DE PLANTA
MENOR INVENTARIO
TRANSPORTE FLEXIBILIDAD DE ENTREGAS
CONFIABILIDAD
CONTENEDORES INVENTARIOS VISIBLES
ESTANDAR REDUCCION DE DANOS
DURABLES ORDEN Y LIMPIEZA
COMUNICACION ELECTRONICA AHORRO DE PAPELEQ
- RAPIDEZ Y PRECISION EN
- EQUIPO' Y ENTRENAMIENTO LA TRANSMISION DE
REQUERIMIENTOS
CAMBIO DE CULTURA - P&Y"%FE MOTMACION EN LA
- SOLTAR EL CONTROL
ADMINISTRATIVO - MEJOR USQ DE LOS
- EDUCACION Y RECURSOS
ENTRENAMIENTO CONSTANTE
- REESTRUCTURAR LOS - MEJOR ENTENDIMIENTO
SISTEMAS.DE EVALUACION DE DE PRIORIDADES
DESEMPENQO
LA DISCIPLINA'Y EL SENTIDO COMUN PUEDEN HACER

DE LA MEJORA CONTINUA UNA FORMA DE VIDA
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APENDICE

I. GENERALES

1. IGUALAR OFERTA Y DEMANDA,

2. DESPERDICIO EL PEOR ENEMIGO.

3. CONTINUQ, NC POR BULTOS,

4. MEJORAR CONSTANTEMENTE.

5. PRIMERO EL SER HUMANO.

6. SOBREPROTECCION = INEFICIENCIA.
7. NO VENDER EL FUTURO.

V. MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOTAL

1. MANTENIMIENTO BAJO PROGRAMA,
NC ACOMO SE REQUIERA.

2, OPERADOR RESPONSABLE DEL
MANTENIMIENTO SENCILLO.

3. M.P CONSIDERADO EN LA PLANEACION
DE CAPACIDAD.

4. USO DE INDICADORES DE DESGASTE.

5. INTEGRACION CON PROGRAMA DE
CALIDAD.

il. CALIDAL EN EL ORIGEN

1. CONSISTENCIA EN CALIDAD Y SERVICIO.
2. AUTOCONTROL RESPONSABLE.

3. TODOS TENEMOS UN CLIENTE,

4. BUSCAR LA HERRAMIENTA ADECUADA.
5. MEJOR PARAR QUE HACERLO MAL

6. SENCILLEZ ¥ CLARIDAD.

7. SIEMPRE ESTAR LISTOS,

V, FLLJO JUSTO ATIEMPO

1. BALANCEAR EL FLLUO, NO LA CAPACIDAD,

2. HACER UN POCODE CADA PRODUCTO
CADA DIA.

3. RACER MUCHOS CAMBIOS PEQUBNCS,
NO POCOS GRANDES QUE INTERRUMPEN
SECUENCIAS.

1. CONCEPTOS BASICOS DE ORDEN
Y LIMPIEZA

1. SIMPLIFICACION.
2. ORGANIZACION.
3. DISCIPLINA.

4. LIMPIEZA.

5. PARTICIPACION.

VL. REGLAS DEL KANBAN

1. NO PRCDUCIR NADA SIN AUTORIZACION.

2. PRODUCIR SOLO LO QUE SE ESTA
CONSUMIENDO.

3. MOVER SOLO CON AUTORIZACION.

AUTORIZACION: TARJETA U OTRA SERNAL
GCONVENIDA.

PRINCIPIOS DE JUSTO A TIEMPO

VIL ACTITUD JAT

1. ESCUCHAR, NO SOLO OIR.

2. APOYAR, NO SCLO DE PALABRA.
3. RECONOCER A LA GENTE.

4. PREMIARLA.

X. TRANSPORTE JAT

1. EMBARQUES MEZCLADCS.

2. GRUPOS DE PROVEEDORES / DISERO
DE RUTAS,

3.US0 DE TECNOLOGIA DE
COMUNICACIONES.

VIli. EL JAT Y LA GENTE

1. CAMBIO DE ACTITUD DE LA GERENCIA
HACGIA EL TRABAJADOR.

2. MOTIVACICN VIA INVOLUCRAMIENTO Y
ORGULLO EN EL T AJO.

3. EL RECONOCIMIENTO COMO INCENTIVO.

4, MAYOR RESPONSABILIDAD DEL
TRABAJADOR.

5. PROGRAMAS PARTICIPATIVOS.

6. ASIGNACIONES DE TRABAJO FLEXIBLES.

7. EDUCACION Y ENTRENAMIENTO.

8. REDUCIR MIEDOS, AUMENTAR APERTURA
Y CONFIANZA.

Xl IMPLEMENTACION DEL JAT

1. UNA JORNADA, NO UN DESTINO.

2. CALIDAD EN PRIMER TERMINQ.,

3, ELIMINAR ELQUE CONTRA QUE.

4. EDUCACION, NO SOLO CURSOS.

§. SELECCIONAR Y EJECUTAR PLAN PILOTO.
6. CAMBIOS EN MEDICION DEL DESEMPENO

IX. RELACIONES CON PROVEEDORES

1.SELECCION CUIDADCSA: DESEMPERC

2. EDUCACION ¥ DESARROLLC AL
PROVEEDOR.

3. CONTRATOS A LARGQ PLAZO,

4. REDUCCION DEL NUMERO DE
PROVEEDORES.

5. CERTIFICACION.

8. AEDUCCION DEL TIEMPO DE ENTREGA.

XIL MEDICION DEL DESEMPENO

1. LOS CAMBIOS EN LA MEZCLA DE
RECURSOS DEBEN SER MEDIDCS
ADECUADAMENTE.

2, SE REQUIEREN INDICADORES GE
TENDENCIA DE LA MEJORA CONTINUA.

3. LAS MEDICIONES TRADICIONALES SON
DEPENDIENTES DE CONCEPTOS
TRADICIONALES.

4, MEDIR EFECTIVIDAD TOTAL, NO SOLO DE
LAS PARTES DEL SISTEMA.
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T RoLgan CELOAS

\ DEDICACION
QE RECURSOS
' DEMANDA Y
SUMINISTRO

S0CI0S
PROVEEDORES

\ CONFIANZA
MUTUA

\ PARTICIRACION
COMPROMISO

SISTEMA
DE PLANEACION
JAT

FLUJO
CONTINUO

MANTENIMIENTO CAUDAD
PREVENTIVO TOIL

OPERACION
LINEAL

/A

\ MAS - MENOS
CERO DESVIACION

\ REFINAMIENTO
DEL PROCESO

199

A CONFIABLES \

JALAR PEQUENCS

SOCIOS
CLIENTES
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