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TALLER DE AUTOCONTROL

“Organizar el trabajo en autocontrol en las lineas de produccion en serie, el sistema
de seguimiento, mejora e implicacion de las personas, asi como herramientas
basicas de disefio de los procesos.”

AGENDA:

*|ntroduccion

*Experiencia 1: PSA PEUGEOT CITROEN
Experiencia 2: FIT AUTOMOCION
*Trabajo en grupos

*Puesta en Comun Conclusiones
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SIGNIFICADO DE "TAUTOCONTROL”

= .

“Control efectuado en cada

etapa del proceso sobre las |
caracteristicas de los p) g > 3
productos por los operarios
responsables de su .’ SI. PERO.....

*EN EL SIGUIENTE PROCESO HAY QUE...
*TIENES QUE VOLVER A PASAR POR...
*ANTES HAY QUE VERIFICARTE A FONDO

fabricacion”
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NIVELES DEL CONTROL DE CALIDAD

NIVEL

ORORONMONO

RESULTADO

Entrega de productos
defectuosos

Fabricacion de productos
defectuosos, pero sin quejas
de clientes

Reduccién de productos
defectuosos

Cuando se produce un defecto
no pasa al siguiente proceso

Cuando se produce un error el
proceso no produce defectos

TIPO DE CONTROL

Sin inspeccidn o inspeccion
deficiente

Inspectores que seleccionan
productos defectuosos

Inspectores que utilizan datos
para el feedback y analisis

Inspeccion autébnoma por
parte de los operarios

Inspeccidn en la fuente
POKA YOKE
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INSPECCION EN LA FUENTE: POKA YOKE
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Fuente: Museo TOYOTA
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POR QUE AUTOCONTROL

Descubrimiento
de los defectos

Coste de los
defectos

Impacto para la
Compafiia

En el
puesto

Muy
reducido

En el
proceso
siguiente

Retraso
poco
importante

Al final de
la Linea

Reprocesado

Planificacion
adicional

En la
inspeccion
final

€

Reprocesado

Retraso en
entrega

Nuevas
inspecciones

Identificar los defectos en su origen para reducir los costes

En el
usuario

€

Costes de
Garantias

Pérdida de
prestigio

Pérdida de
clientes
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SISTEMAS BASICOS

ELEMENTOS PARA FACILITAR LA ELEMENTOS PARA ANALISIS Y
DETECCION Y CONTENCION MEJORA- CORRECCION

*AMFE de Proceso *Hojas de recogida de datos

*Plan de Control *Matriz de Autocontrol

*Pautas de Control *Herramientas de analisis de datos
*Fichas de Defectos sHerramientas de analisis de causas
SPC *Reuniones de analisis

Parada de Linea
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SISTEMAS BASICOS
Deteccidn

AMFE Plan de Control

SPC

e N NG

Catalogo de Defectos l _|_

GUIA DE DEFECTOS VISUALES fiicecs el
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Fif:_ha d"e_;__Defecto
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SISTEMAS BASICOS
Analisis y Mejora

Sistema de Control

t Procesado de Datos
PROCESO |::> |::> i I
AAA
v l
L . 5 3 X L 2 N N &

LW
RETy Reunion Acciones de Prevencién y Mejora

W Turno/Dia ﬂ Operativa
Ciclo L N N N
Turno/Dia m
Ciclo &
—— e
Semanal Gdm
| Accion Mejoras

Contenedora » Focalizadas
Solucién de
Problemas
Accion |
Correctora

Acciones de Contencién y Correcién
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SISTEMAS BASICOS
Ejemplo de aplicacion

[ GRAFICO DE SEGUIMIENTO J
[ MATRIZ AUTOCONTROL ] v Rechazo Global

Puestadproceso dande
gl se produce el defecta
DEFECTO CREADO 50% 46%
1
Puesto’preceso | PROVEDOR PUESTO 1 PUESTO 2 PUESTO 3 UL i 2%
dinde se detecta - 0
ik [ [ [ [
~1 — 34%
FUESTO Defiectos por puestos 0
o 30% - .
E — 2204 N % Rech.
5 -
E PUESTO 2 0% 19% | 189 —— Objetivo
E 15% -
i@ | PUESTO3 10%
a 5% -
0% -
e A 2003 Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Defectas con Meses
maxima
prioridad

PANEL DE RESULTADOS Y REUNION DIARIA ]

[ [ ” = s

[ ANALISIS DE PROBLEMAS ]

wE o )
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CLAVES PARA LA APLICACION

» Gestion interfuncional

“La puesta en practica del autocontrol de manera efectiva requiere la aportacion de conocimiento multidisciplinar.
No es tarea de especialistas Unicamente.”

» Formacion

“Capacitacion de las personas para latoma de decisiones”

» Asuncion de responsabilidades

“Las personas que trabajan en autocontrol deben tener la confianza suficiente para actuar segun los criterios
definidos”

» Participacion Total

“Integracion plena de la mejora continua de la calidad en el trabajo diario de las personas ”

» Practicar “Gemba”

“Analizar y resolver los problemas alli donde ocurren; estar en contacto con la realidad”

> Inspeccion en la fuente

“Pasar de controlar las caracteristicas del producto a las variables del proceso. Evitar los errores”
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