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SHIGEO SHINGO IN MEMORIAM

EN EL 25° ANIVERSARIO DE SU FALLECIMIENTO
(8 DE ENERO DE 1909 - 14 DE NOVIEMBRE DE 1990)

Shigeo Shingo trabajo junto a Taiichi Ohno.

Al comienzo, se centro en la reduccion del
tiempo de preparacion y cambio de iutiles,
creando la metodologia SMED. Entre otras
contribuciones al sistema de produccion Toyota,
destaca también el desarrollo de la herramienta
conocida como “poka-yoke” o mecanismo a
prueba de errores para asegurar la calidad.

16 de Noviembre de 2015
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Shigeo Shingo visité UBISA, empresa del Grupo Bekaert en Espaia, el dia 3 de octubre de 1988.

Fue la Unica empresa espanola que recibiéo su asesoria. Sus ensenanzas todavia perviven en el
recuerdo de los protagonistas.

En la fotografia aparecen Luis Mauledn y Javier Herrera, socios directores de Asenta y en aquellas
fechas directivos de UBISA.
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e et EL PROCESO DE PRODUCCION

Cos occidentales unicamente se fijan en la superficie de la planta de produccion y solo llevan a
cabo mejoras superftczales. De hecho, me veo obltgado a conclutr que los occidentales no

compreg,dpm _

r/”/ v
c ﬁw y americanos aceptan el inventario. El stock o inventario

ma onsidera un mal “necesario” ya que hace que la produccién
funcione sin pr’ob i ‘bs Ets el sistema de produccion japonés, por el contrario, el inventario es
un mal “abso’lut f % estrqtegta japonesa es eliminar todos los factores que requieran

I - I‘,

inventario. S ol

Creo que el enfoque euroamertcano normalmente subestima la importancia de los fenomenos
del proceso en producclon. v’

El concepto de produccion como una red de procesos y operaciones interconectadas es la
diferencia mas fundamental e innovadora entre los nuevos y los tradicionales sistemas de
produccion. Una clara comprension de este concepto fundamental es el punto de partida para
considerar qué forma deberian adoptar los sistemas de produccion.

Me di cuenta de que en Europa y Estados Unidos, los procesos y las operaciones son vistos
como cplocwg sobre el mismo y todas las actividades de mejora se concentran en mejorar
las operaciones, ignorando totalmente la mejora del proceso.

-
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El énfasis de las actividades de mejora debe desplazarse de las operaciones a los procesos.

\\l "‘('7,_'.'3 !{ -rl _.--’
Un proceso es una sucesion de fenomenos en el que las ma ‘rl_gs p#imraé qe-convzerten en
productos. Una operacion es un evento en el que un traba_;&do[ p u~na mé,qiuuu aetua en un
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Proceso es el flujo en el que los materiales se transforman en productos. Se, cdmpone de
procesado, inspeccion, transporte, y esperas. De estos cuatro fenomenos, el prgceshdo es la
tnica actividad que agrega valor; los otros tres solo elevan los costos. Por lo. ta,nta, debiera

considerarse reducir a cero las actividades que no sean de procesado, antes que cudlqurer otra
cosa. ; Vi

Ny Pt

El principio fundacional de la produccion sin stocks es que el inventario es _dn mal. Sin
embargo, las reducciones superficiales no tendran éxito. La reduccion del inventario debe
derivar de solucionar en primer lugar los problemas fundamentales que hacen que existan los
inventarios. Un sistema de produccion sin stocks solo puede establecerse mediante la mejora a

fondo de todos los aspectos de los procesos y operaciones, y representa la culminacion de estas
mejoras fundamentales.

El stock es como un narcotico; se tolera una vez y pronto se cae en un estado de adicion de
manera que se requieren cantidades cada vez mayores para obtener seguridad.

-

@© asenta



asenta

mmmm— Management Consultants

CALIDAD
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Solamente na razon#ara parar la linea: asegurar que no habra que pararla de nuevo.

La m caltdad ylag antta de calidad son dos cosas diferentes.

La c de los defectos recae in los errores de los trabajadores, y los defectos son los

de continuar con dtchbs errores.
'

-
El Control de la Calidad debe ir mas alla del control estadistico si se quieren evitar los errores.

El mecanismo de Poka-Yoke no es en si mismo un sistema de inspeccion sino un método de
detectar defectos o errores que puede utilizarse para cumplir una funcion de inspeccion
particular. L

‘ 4 rd [ ] P d 4
Era claro para mi que "a prueba de tontos" era un término mal elegido. Pero cqué nombre seria

- prevenir (a "prueba'; en japonés, yoke) el tipo de errores
e cualquiera puede cometer.

’mo se alerta al personal de la presencia de un problema, sino
antan. Descubrir e implantar soluciones que prevengan
permanentemente la recurrencia de un problema.

-
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cQué es el Sistema de Produccion Toyota?
El 80% de las personas a quienes hagas esta pregunta, te dirc
en las tarjetas o Kanban, otro 15% sostendran que un siste
comprendera la verdadera esencia de la pregunta y te dir
eliminacion del desperdicio.

SISTEMA DE PRODUCCION TOYOTA

El sistema de produccion de Toyota es en un 80% eliminacio
sistema de produccion y kanban solamente en un 5%. .
Tenemos que comprender no solo el know-how, sino tambié
dominar el Sistema de Produccion Toyota.
Construir un sistema de produccion que pueda responder sin
mercado y que, adicionalmente, por su propia naturaleza redu

Muchas personas consideran el Just in Time como la ca
sistema de produccion Toyota, pero actualmente no es mas q
la produccion sin stocks o con stock minimo. Es mas impc
sistema de produccion.

L
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Seguramente este sera el modelo de planificacion de la produccion en el futuro. En vez de
-« eb;,mos vender, las fabricas produciran articulos que ya han sido

pedtdoéb,w,stqﬁz‘y’g’a’/gkp, g;awa revolucion en el concepto de la produccion.
K 'é&‘ ""i‘/;. .xm /’* ¥
El proposwd df:, 9;:12{
automattzacw
y solamente:lb qufy ve era y fabrtcarlo solamente cuando vaya a venderse inmediatamente.
e ol
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Mejorar solo fragmentbs de la produccion podria ser perjudicial en lugar de beneficioso en el
largo plazo. :
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DIRECCION DE LAS OPERACIONES

ﬂzl sistema SMED es mucho mas que una cuestion de técnica; es un modo enteramente nuevo d\
pensar sobre la produccion.

El SMED hace posible responder rapidamente a las ﬂuctuacwjth f ta’ déh(anda y crea las
condiciones necesarias para las reducciones de los plazos i“d}a-fabriédéwn.L “Ha llegado el
momento de despedirse de los mitos afiejos de la produccion, anfi\chﬂ/# grandes lotes. La

produccion flexible solamente es accesible a través del SMED >3

}-’ ~

Los cambios de tutiles y preparaciones deben permitir produczr productos ltbpe d‘e ‘defectos
desde la prtmera pieza. En caso contrario, no tiene Sentzdo acelerar una’_,operacwn de
preparacion. NN §f 2311
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Me di cuenta en ese momento que las operaciones de cambw de utiles 'eran de heph de dos
tipos fundamentalmente diferentes: 0%

e Cambio interno, tales como el montaje o la eliminacion de matrices, que solo se pueden
realizar cuando una maquina esta parada. g5

e Cambio externo, tales como el transporte de matrices para''su almacenamlento o el
transporte de nuevas matrices a la maquina, que pueden realtzarse mtentras una maquina
esta en funcionamiento. N

En general se cree erréneamente que las politicas mds eficaces para abordar los cambios de
utiles consisten en tratar el asunto en términos de destrezas o hablltdqdes. Aunque muchas
empresas han establecido politicas para mejorar el nivel de formacién de los trabajadores,

pocas han implantado estrategias que reduzcan el nivel de destreza requerido por el propio
Qambio de ttiles.
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Hay un punto ciego en el concepto de tamano de lote eﬁonamtco. la/é“up cié n ie que las
reducciones drasticas en el tiempo de cambio de uttlés son imposibles. Elﬁlot'e»economtco
perdio toda su razon de ser cuando se desarrollo el sistema SMED. £
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Es importante disminuir los tiempos de cambio de uttles, disminuir los tamdﬁ’o%;* de lotes, y

producir en el acto lo que se demanda. Unicamente con la rpduccwn de los ttemﬁés de cambio

de utiles, solo cabe esperar un éxito parcial. L al

L P
)

La mecanizacion puede ser de gran importancia en si misma, pero es solo incidental al SMED.
Por otra parte, a pesar de que la mecanizacion a menudo puede producir mejoras radicales,

los costes pueden ser excesivos, y siempre deben sopesarse cuidadosamente frente a los
beneficios deseados.
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VALOR Y DESPERDICIO
e R

as clases de des; icio en el lugar de trabajo, pero no todo el desperdicio es

nudo aparece el dtsfr de un trabajo util. Tenemos que mirar bajo la superficie y

‘.
te cud'“o se esta &ampando el metal se esta aniadiendo valor, solamente cuando los

materiales e conforman, cambian o montan se esta anadiendo valor.

El transporte es un crimen.

-
o Id , L] o
El tiempo no es mas que la sombra del movimiento.

que quieres es el fruto, no la piel, pero tienes que pagar por
cio. Y como cliente no deberias tener que pagar por el
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LA MEJORA
e

Mejorar, generalmente significa hacer algo que nunca hicimos a

Los cuatro objetivos de la mejora son hacer las cosas mas facil
barato. Estos cuatro objetivos aparecen en el orden de priorida

Hay dos tipos de mejora: fundamental e incidental. En muchos
no se resuelve la causa real de un problema, sino solo sus sin
contenta con ello.

En muchas ocasiones, cuando se lleva a cabo la mejora de
fenomenos visibles. Como resultado, la mejora es superficial L
Para contrarrestar este aspecto es importante tener prime
sistema total de produccion para poder ir mas alla de lo sup
duraderas y fundamentales.

Las mejoras no deben ser pasivas, superficiales o paliativas,
los principios.

Cambiar la mentalidad de uno mismo es el prerrequisito mas i

Si no puede bosquejar como hacer algo, hable de ello con sus maquina

L
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Como un reguero de polvora, los efectos del ejemplo de un area piloto activan otrah
operaciones de mejora en el resto de la comparnia.

Es bueno hacer las cosas bten a la primera, pero aiun mejor hacer que sea imposible hacerlas

............
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Incluso la ‘mejor tdea,pufede ptg‘

es factible deb‘eﬁws ;cart‘dr nuestros lazos con el statu quo y encontrar el equilibrio entre la
critica constmcttya, el ]aficw. Dentro de ese equilibrio vamos a descubrir informacion crucial
para hacer realida ,z;uestras ideas.

Con el fin de comprender la verdadera naturaleza de un problema debemos ser
implacablemente curiosos.

La causalidad a menudo no es aparente.

El éxito en una variedad de situaciones de fabricacion depende en ultima instancia mas en
saber por qué y no en simplemente saber como.

Un aluvion incesante de “Por qués” es la mejor manera de preparar tu mente para perforar el
nublado velb del pensamiento ca {tsado por el status quo actual. Utilizalos con frecuencia.

. S50 Q:"i'..':’ v,
En la busqueda de la mejora, pregunta "por qué" cinco veces para los cinco elementos de la
Qroducczon (objeto y sujeto de la produccion, métodos, espacio y tiempo).
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El mejor enfoque consiste en sacar a la luz y eliminar los problemas donde se asume que no

CANM=T A

existen. e /\..!'f ‘? ) X AT N
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Es importante no sentirnos ni una pizca excesivamente s,dti;feé?io& de,;lj.r‘ tge~2}emos logrado.
No podemos permitirnos caer en la complacencia. SEEa 22 Y S
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Los que no estan insatisfechos nunca haran ningin progreso. FHHS

BRI
cEstas demasiado ocupado para dedicarte a la me_;oraé’ ?op frecuenéla, me eﬁcitentro con
personas que dicen que estan demasiado ocupadas y no tienen tiempo para esas dctwtdades.
Les respondo diciéndoles, mira, dejaras de estar ocupado, cuando te mueras o ‘cuando la
empresa vaya a la quiebra. \ _'~~

*

A menos que cambies la direccion, terminaras donde te estas encaminando. SR
W l’, ; ~
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