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- ~ :~, · ,':toolstica y Cadena de suministro 

DIPLOMADO EN1 
LCGllTICO ' CllDIUO l!I sur.umnno 

Objetivo: 
Conocer las herramientas para 

garantizar la mejora continua en la 
operación de la cadena de suministro. 

DIPLOMADO EN1 
mimen y CD.DrnA DE IOf,lJlillTRD 

Contenido Temático: 
l. SS' s 
2. Kaizen 
3. Equipos de alto desempeño 
4. Seis Sigma 
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5 S 's UNA FILOSOFÍA DE VIDA 
DIPLOMADO EN: 
LCSl!TICO y CllDIDA DE gur.;m1nnn 

Índice: 

• Introducción 

• Seiri 

• Seiton 

• Seise 

• Seiketsu 

• Shitsuke 

• Beneficios 

• Implantación 

• Evaluación 

, . , 

DIPLOMADO EN: 
lCGllllC4 y mrnA DE SDMIRllTRD 

Introducción 

• Las organizaciones de clase mundial han logrado tener una ventaja 

competitiva en los mercados porque han llevado a cabo la 

implantación de las 5 S's. 

• El fín de las 5 S's es tener un área limpia, ordenada, y segura para 

facilitar un ambiente grato de trabajo. 

2 
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OIPLOMAOO EN: 
LCGl!llCD y cnnm4 CE lli!.!l¡j!JTDQ 

Algunos Síntomas 

- Indiferencia ante el desperdicio y desaprovechamiento de los recursos. 

- Busqueda inmediata de culpables ante el surgimiento de un problema. 

- Ideas valiosas que no llegan a exponerse. 

- Falta del sentido de propiedad. 

- Falta de retroalimentación para mejorar. 

- Impactos negativos en productividad y desempeño. 

Conclusión: 

Baja efectividad de las organizaciones 

' . ' 
l.'."' 

' 
·~ 

DIPLOMADO EN: 
Í DEf!llCR Y CnDEUA llE 11!1;1Inl11DD 

"Estoy seguro que ésto es un desorden, pero sé 
exactamente donde está cada cosa!" 

' 
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DIPLOMADO ENJ 
lGGISllCD y mmA DE llll~llll!IRO 

... exceso de trabajo? 

¡cualquier semejanza con la realidad es mera coincidencia! 
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... falta de actividad? 

( Medos ejemplo"' J 

;. 
: ''" ' <'.;':--: .. 

DIPLOMADO EN: 
lO&IS!ICD y CftOEnA DE !Df.1m11rno 

X 
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... falta de tiempo? 

X 

iFalta de Selección, Orden y Limpieza! 

' ~' ¡ ... 
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DIPLOMADO EN: 
mtrncn Y cnnma 01 si::.urunno 

DIPLOMADO EN1 
1cs1mca Y cnnrnn 01 m.rnlamo 
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5 S's 

Loolstica y Cadena de suministro 

DIPLOMADO EN: 
lCGl!lltO Y CADEUA DI !ut:WISTnD 

Desctrü¡pcüón d/e Das !5 S's 

DIPLOMADO EN: 
lD&lllltD ' CODERA DI sur.1m11mo 

-Seiri Seleccionar 

-Seiton Organizar - Ordenar 

-Seiso Limpiar 

-Seiketsu Estandarizar 

-Shitsuke Seguimiento 

6 
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DIPLOMADO EN: 
ICEl!TJCQ y C)ll)lllQ 111' gi::.:ir.arno 

Principios Básicos 

• Tener sólo lo que se necesita, en la cantidad requerida y el 

tiempo necesario. 

• Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar. 

• El lugar más limpio es el que menos se ensucia. 

• Cumplimiento a lo acordado (haz lo que dices, dí lo que haces). 

• Mejora lo actual (más limpio, más ordenado y al menor costo). 

; ., 
; ;, > 

~· 

DIPLOMADO EN: 
IDGISllCA Y CAJllRQ DI 111!.lllillTl!D 

Un área con 5 S's es una área: 

~Organizada 

~Limpia 

~Segura 

PRODUCTIVA! 

,• 
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DIPLOMADO EN; 
LCCISllCA Y CQDlllJI DE Snr.mll!TnD 

Selección <Seiri> 

• Es remover de nuestra área de trabajo todos los artículos que no 

son necesarios 

• Para iniciar el proceso de selección: 

l. Reconocer el área de oportunidad 

2. Definir los criterios de selección 

3. Identificar los objetos seleccionados 

4. Evaluar los objetos seleccionados 

- ' ' _., 
" ''·} 

DIPLOMADO EN: 
LnSISTICA Y CADIDA DE SlltllllllTnO 

Proceso de Selección 

NO NO 

.,., '' 
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DIPLOMADO ENi 
lDGISJICO y mmA CE lll!JllllJIRO 

Selección <Seiri> 

• Para evaluar los objetos seleccionados basta con hacernos las 

siguientes preguntas: 

- ¿Están de más? 

- ¿son obsoletos? 

- ¿Están dañados? 

DIPLOMADO EN1 
lOGllllCA Y COD!RA DE SUMJUllTBO 

Selección <Seiri> 

• Lugares preferidos para acumular objetos innecesarios: 

- Lugares sin dueño (áreas comunes) 

- Lugares semiocultos (ej. Debajo de escaleras) 

- Lugares cerrados (ej. Bodegas, escritorios) 

• Al tener solo los artículos que necesita, se obtendrán los siguientes 

beneficios: 

- Más espacio 

- Menos estorbo de cosas innecesarias 

- Menor inventario al no tener cosas de más 

9 
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DIPLOMADO EN: 
ICGISllCA Y ClllllnA llt SIJ;.lUllSTDD 

Selección <Seiri> 

• Ejemplos: 

- No hay documentos sin uso sobre el escritorio, 

- Los archivos de la computadora estan depurados y solo se tiene lo 

que esta vigente. 

- No hay objetos sin uso en los pasillos. 

- Las salas de juntas no hay objetos innecesarios. 

Orden <Seiton> 

• Es ordenar los artículos necesarios para 
nuestro trabajo, estableciendo un lugar 
específico para cada cosa, de manera 
que se facilite su identificación, 
localización, disposición y regreso al 
lugar de origen después de ser 
utilizados, 

10 
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DIPLOMADO EN: 
mlSllCA ' CllDEJlA DI m1m1S1RD 

Orden <Seiton> 

• ¿Alguna vez le ha pasado? 

• Perder tiempo buscando un artículo que necesitamos con 

urgencia. 

• Sufrir un accidente al tropezar con un objeto que estaba 

fuera de su lugar. 

• Equivocarnos por falta de señalamientos. 

• Entregar un documento no actualizado. 

Orden <Seiton> 

• Proceso de organización: 

. 
, / 

' "' .. 1 

l. Preparar el área de trabajo 

2. Ordenar el área de trabajo 

3. Establecer reglas 

4. Seguir las reglas 

11 
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DIPLOMADO EN: 
LnG1!11CO V CnDlAA O! HMIUISTDD 

Orden <Seiton> 

• Un área de trabajo ordenada puede observar los 
siguientes beneficios: 

» Uso más eficiente de los recursos, por ejemplo, 

localización rápida de lo que necesita. 

» Menos equivocaciones 

» Menos accidentes o incidentes 

PIPLOMAOO EN: 
LCEISllC4 V CdOEnA 01 SIJl.IJllJSTBD 

Orden <Seiton> 

• Ejemplos: 
~ Se tiene identificado el contenido de los cajones de escritorios y 

archiveros. 

~ Se tiene establecido un lugar para equipos comunes. 

~ Los documentos tiene fechas de vigencia. 

~ Los documentos son localizados fácilmente. 

12 
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Limpieza <Seiso> 

• Eliminar el polvo y la suciedad. 

~ Mantener limpias las instalaciones 

y los equipos ayuda a conservarlos 

en buenas condiciones. 

~ La limpieza ayuda a aprovechar 

mejor los recursos disponibles. 

Limpieza <Seiso> 

Proceso de Limpieza 

Determinar un programa de limpieza 
~ Iniciar preguntandonos ¿Que debemos i'impiar? 

DIPLOMADO EN: 
ID&ISllCD Y COOUIA DE Sllr.!UílSIRD 

DIPLOMADO EN: 
IGGISllCA y mrnn DE IUIJIUllTBD 

~ Determinar un mapa del área de trabajo, dividir por zonas. 

~ Definir qué se va a limpiar, con qué frecuencia, cómo se llevará a 
cabo, quién será el responsable de las actividades de limpieza 

~ La responsabilidad de la limpieza es la persona que labora en ella. 

13 
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DIPLOMADO EN: 
IC6ISTICA Y CQQlllA DE Sll/JWISTnD 

Limpieza <Seiso> 

Proceso de Limpieza 

Definir los métodos de limpieza 

);> Determinar las actividades de limpieza a realizar. 

);> Enlistar los artículos y equipos de limpieza que se necesitan. 

);> Determinar el procedimiento de limpieza. 

~' 
:, ) 

Limpieza <Seiso> 

Proceso de Limpieza 

Crear Disciplina 

¡;.. Reforzar el entrenamiento efectuado. 

DIPLOM~DO EN: 
IDGllTICA Y CADERA DE !ll/JIRl!IDD 

¡;.. Proporcionar comunicación adecuada del programa de 5 S's. 

¡;.. Involucrar a todo el personal en el proceso de limpieza. 

14 
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Limpieza <Seiso> 

Proceso de Limpieza 

Comunicar 

DIPLOMADO EH: 
LGGISllCA y CADEnA DE s01.runsrna 

~ Dar a conocer a todos los que laboran en el área qué es lo que se 
espera de cada uno de ellos. 

~ Difundir el mapa del área de trabajo, el programa de actividades de 
limpieza y el procedimiento de limpieza. 

DIPLOMADO EN: 
m1111cn Y mrnA DE sar.mnnna 

Limpieza <Seiso> 

• Laborar en un lugar donde la limpieza es una norma de 
conducta nos proporciona ventajas como: 

~Mejor ambiente de trabajo 

~Menor índice de accidentes 

~Mayor vida útil de las instalaciones 

~Mayor sentido de pertenencia 

15 
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DIPLOMADO EN: 
ICl:!STICA y CIIBIDA CE mmnsrno 

Estandarización <Seiketsu> 

Una vez que se ha logrado que el área se encuentre impecable, y para 

evitar que fácilmente se regrese a la condición de desorden y falta de 

limpieza, es necesario ... 

- Estandarizar 

:.- Es lograr que los procedimientos, 

las prácticas y las actividades se 

ejecuten consistente y regularmente 

para asegurar que la selección, 

orden y limpieza, sean mantenidas. 

Estandarización <Seiketsu> 

Para estandarizar solo hay que hacer dos pasos: 

DIPLOMADO EN: 
IDGISTl!A Y CIUIIDD DE IDllllllSTBD 

:.- integrar las actividades de 5 'S' en nuestra áreas de 

trabajo 

:.- Evaluar los resultados 

El fin de estandarizar es lograr que los resultados obtenidos en la 

selección, orden y limpieza permanezcan. 

, 
; ,- I 

"' 
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DlPLOMAOO EN: 
1c&1rnn Y mmA ~E m.:mrsrno 

Estandarización <Seiketsu > 

Prevención 

• La mejor manera de mantener los resultados obtenidos, es 

tomando las medidas preventivas en cada una de las tres primeras 

"S". 

DIPLOMADO EN: 
ID&l!llCA Y CADENA DE IUMIRl!IRD 

Estandarización <Seiketsu> 

Prevención 

• Seleccionar 

).> Determinar métodos para evitar la acumulación de objetos 

innecesarios. 

).> Controlar el acceso de artículos que entran al área de trabajo. 

17 



CA117/2011 Loglstlca y Cadena de suministro 

-> 
o 
.J 
::J 
e 
-O 
:E 

.. . 

" ' 

DIPLOMADO EN: 
lCGISJmn y mmn CI SC:.:I:ilSIDD 

Estandarización <Seiketsu> 

Prevención 

• Ordenar 

~ Evitar colocar artículos en un lugar equivocado. 

~ Facilitar el retorno de los artículos utilizados a su lugar de 

origen . 

PIPLOMADO EN: 
LOGl!llC4 y cnornn 01 SOIJIUISJnD 

Estandarización <Seiketsu> 

Prevención 

• Limpiar 

~ Evitar que nuestras áreas de trabajo se ensucien. 

~ Eliminar la fuente donde se genera la suciedad. 

18 
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Seguimiento <Shitsuke> 

• El seguimiento consiste en hacer el 
hábito de las actividades de las 5 'S', con 
la participación y compromiso de todos 
los que laboran en el área de trabajo. 

Seguimiento <Shitsuke> 

PIPLOMADO EN: 
mismo Y CJWmn 01 s=rsrno 

DIPLOMADO EN: 
IDGl!llCO Y CADEnD 01 IDIJllll!TBO 

• Para crear cultura en nuestra institución, se debe de tener una 
participación activa de todo el personal, es decir, todos deben: 

-SABER Entrenar, difundir 

- QUERER Motivar, reconocimiento 

- PODER Facilitar actividades 

19 
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DIPLOMADO EN: 
ICGISllCJI y CllDEUA UE sm.nr;rarno 

Seguimiento <Shitsuke> 

• Debemos: 

>-Fomentar el conocimiento de las 5 S 

>-Generar motivación 

>-Proporcionar recursos 

• El seguimiento es muy importante para el éxito de cualquier 
programa, es la diferencia entre un plan alegre de buenos deseos y 
la obtención de buenos resultados tangibles . 

DIPLOMADO EN: 
lDGllllCA Y CllDEnA DE SllJ.11llllmD 

/Se011efücüos 
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DIPLOMADO Etü 
LCCISTICQ y CCDmn CI 1m.umnna 

Beneficios 

• Un lugar de trabajo limpio y ordenado motiva 

• Se reduce la pérdida de tiempo por busqueda de documentos 
y/o objetos 

• Facilita el cumplimiento de las actividades 

• Mejora la seguridad al contar con orden 

• Mejora la calidad 

• Mejora la imagen ante nuestros clientes 

• Incrementa la moral del personal 

• Desarrolla la mentalidad de mejora (kaizen) 

DIPLOMADO EN: 
LCtlSllC4 Y CA.DEDA nI IU!JWlllllD 

~e~aicñóllil die ~ais 5 §'s w <0>1l:ll"ais 
Ac1l:ñ"ñ di aidles 

' ' 
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piPLOMAOO EN> 
1ct1snco Y cotrnn 01 sc:.nmsmo 

Las 5 S's y Otras Actividades 

• Existe una fuerte relación entre el nivel de orden y limpieza y los 
niveles de desperdicios, defectos, averias, incidentes de seguridad, 
ausentismo, pertenencia al área de trabajo, productividad, 
creatividad, etc. 

• El orden y la limpieza es tarea de todos y de cada uno . 

. , 
' ' 
•-" 

DIPLOMADO EN: 
IG&l!llCO Y CllDBIA Dl Sll/JffilSIUD 

Las 5 S's y Otras Actividades 

• Calidad, se reduce la generación de errores 
• Productividad, se eliminan tiempos de busqueda 
• Reducción de costos, se eliminan costos innecesarios 
• Seguridad, se reducen riesgos 
• Ergonomía, se facilitan las actividades 
• Medio ambiente, un ambiente limpio reduce enfermedades y 

estress 
• Moral, incrementa el orgullo de pertenencia 
• Creatividad, facilita la generación de soluciones creativas 

22 

,, 

., 



• 

. CA117/2011 · Loolstlca y Cadena de Suministro 

--> 
o 
.J 
::J 
e 
<> 
~ 

DIPLOMADO EN: 
LOGllllCO y CnDIRA DE m.1murnD 

IP'~alU'\lSalCÜÓll1l die~ l?ll"OCSSO 

di e Jr m ¡p> ~ al U'\l tt al e ñ ó U'\l 
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DIPLOMADO EN: 
mimen Y cnornA DE mumnnD 

Formar Equipos de Trabajo 

• Formar equipos con integrantes de la misma área de trabajo 
• Designar un líder 
• Designar a un facilitador (persona con autoridad en la institución) 
• Designar las funciones de cada participante 
• Promover la participación activa de todos los integrantes 
• Llevar a cabo reuniones de trabajo 
• Documentar resultados 
• Dar seguimiento al desempeño del equipo de trabajo 

23 
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DIPLOMADO EN: 
ICGllTICA Y CllBEUft DE !111.lllll!IDD 

Dar Capacitación 

• Los participantes del equipo de trabajo deberan entender la 
metodología de las 5 S's. 

• Deberan conocer técnicas para el trabajo en equipo (comunicación, 
negociación, manejo de conflictos, toma de decisiones, etc.). 

• Deberan difundir los avances de las actividades para el 
conocimiento de todo el personal. 

- ' -- ' 

DIPLOMADO EN: 
ICGISTICA Y CllBlllA DE SDMIRISTBD 

Identificación de Áreas de Oportunidad 

Etapa de preparación 

• Tomar fotos de la condición inicial 

• Asignar un área de cuarentena (almacenar objetos innecesarios) 

• Preparación de tarjetas para identificar lo innecesario 

• Anotar todas las ideas de mejora 

' , 
' ) 
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DIPLOMADO EN1 
IGGf!TICQ y cru:ma C[ !llf.lillllTOa 

Identificación de Áreas de Oportunidad 

Etapa de detección de áreas de oportunidad 

• Selección de objetos innecesarios 

• Registrar todas las ideas que mejoren la organización del área 

• Registrar todas las ideas que mejoren la limpieza del área 

• Registar todas las actividades que mejoren el área 

DIPLOMADO ENz 
ID&llllCA Y CADIDA DE Sllt.!IRUTRD 

Identificación de Áreas de Oportunidad 

Etapa de generación del reporte de actividades 
Una vez que se tiene el registro de todas las ideas de mejora: 
• Unificar ideas similares 
• Clarificar ideas de mejora que estén confusas 
• Clasificar las ideas, primero de Selección, después de orden y 

posteriormente de limpieza o mejora. 
• Definir las actividades en un programa definiendo el tiempo para su 

ejecución (corto, mediano y largo plazo) 
• Difundir el reporte para conocimiento de todo el personal 

'· 
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DIPl.OMADO EN: 
IGEllTICA Y UDEDA CE Sut!JJllJIBD 

Desarrollo de Actividades 

• Ejecutar las actividades acordadas 

• Las actividades de selección y orden son prioritarias 

• Las actividades de limpieza por lo general se establecerán para 
llevarse a cabo en forma rutinaria (diario, semanal, mensual) 

• Documentar en procedimientos (qué, quién, cómo, cuándo, dónde 
se hacen las actividades) 

~-

DIPLOMADO EN: 
LDGISTICA y cnDEnA DE SDMIRISIDD 

Presentación del Proyecto 

• Cuando se tenga al menos el 80% de cumplimiento de las 
actividades del programa, tomar fotografias nuevamente de las 
condiciones mejoradas. 

• Se deben documentar los beneficios alcanzados. 

• Preparar el reporte para hacer la presentación a la alta dirección y 
posteriormente a todo el personal. 

26 
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DIPLOMADO EN: 
LD&ISllCA y mrnn GE lfilJUJISTDD 

Auditorias de Seguimiento 

• Las auditorias son importantes para validar los avances de la 
implantacion de las 5 S's. 

• Las auditorias deben estar estandarizadas. 

• La frecuencia y el alcance de las auditorias deben ajustarse al 
programa de implantación de 5 S's. 

• Conforme se van obteniendo mejores resultados, es decir, el 
programa de 5 S's se sostiene y mejora, la frecuencia de auditorias 
se puede ir ajustando. 

DIPLOMADO EN: 
LU&llTICA Y CADERA DE IDf.llRl!lBD 

Revisión de R,esultados 

• Los resultados de las actividades y auditorias deben colocarse en un 
lugar visible. 

• Se debe de continuar con la creatividad para la generación de 
nuevas ideas que mejoren los resultados alcanzados. 

• Se debe de promover la retroalimentación para enriquecer el 
programa de 5 S's. 
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DIPLOMADO EN: 
lCGISTICO y CODlllA DE suwmsTBD 

·• 

DIPLOMADO EN: 
tutlSllCA Y C4DEAA DE !DMmlSTBO 

Quién debe evaluar 

• La evaluación la puede hacer el propio usuario, el supervisor, el jefe, 
el cliente; en resumen la puede hacer cualquier persona 
relacionada al área. 

• Sólo se deben de tener establecidos los criterios de evaluación, es 
decir, no debe quedar sujeto a la percepción de quién evalúa. 

28 
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DIPLOMADO EN: 
ICC-IZllCQ Y CllDIDA CE Bli1JWl!Tn0 

Tipos de evaluación 

1 

1 

2 

3 

4 

s 

6 

7 

8 

9 

10 

• 

• 

La evaluaciones pueden ser: 

Autoevaluación 

Evaluación por un superior 

Evaluación cruzada (persona ajena al área) 

Por tiempo: 

Semanal 

Mensual 

• Por etapa de implantación 

DIPLOMADO EN: 
lO&ISllCA Y CODERA DE llll.llUl!lBO 

Evaluación 

FORMATO DE EVALUACIÓN e.ar. 

Seleccionar 

Las utensilios de oficina se encuentran en buen estado para su uso 

El mob1hario se encuentra en buenas condiciones de uso 

Existen objetos sin uso en los pasillos 

Pasillos Ubres de obstéculos 

Las mesas de trabajo están libres de objetos sin uso 

Se cuenta con solo lo necesano para trabajar 
---------- ---

_!.os e~~~ se en:~entran blen_~~enad_~~ -- , - -- - - - - ------
Se ven partes o materiales en otras áreas o lugares diferentes a su lugar 
asignado 

Es d1fic1I encontrar lo que se busca inmediatamente 

El area de está hbre de ca¡as de papeles u otros objetos 
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1 

1 

1 

18 

19 

20 

21 

" 

" 

~. '-¡ 

PIPLOt.1AOO EN: 
ltCl!TICA Y CIIDEDA DI 80.'.lllllSTDD 

!Evaluación 

Ordenar 

11 Las áreas están debidamente identificadas 

12 No hay documentos sin uso encimadas en las mesas o áreas de trabajo 

13 Los botes de basura están en el lugar designado para éstos 

Lugares marcados para todo el matenal de trabajo (Equipos, carpetas. 
14 etc.) 

15 Todas las sillas y mesas están el lugar designado 

Los cajones de las mesas de traba¡o están debidamente organizados y 
16 sólo se tiene lo necesano ------ -------"-- ----- --- --· ---- -- --

Todas las 1dentlficaclones en los estantes de matenal están actualizadas y 
17 se respetan 

Sub total 

DIPLOMADO ENi 
lCGl!llCA Y CADIHA DE lUMI!llUBD 

!Evaluación 

Limpiar 

los escritorios se encuentran Umpios 

Las equipos de trabajo se encuentran limpios 

El piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas 

Las gavetas o cajones de los archiveros de trabajo están limpias 

Las mesas están lib1 es de polvo. manchas y componentes de scrap o resid~o~. 
----- --- ---------- - ·-------- - ---- - -

Los planes de limpieza se realizan en ta fecha establecida 

Sub total 
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PIPLOMAOO EN= 
LC&ISTIC4 Y CllDEnA DE IUMlnlllnD 

Evaluación 

1 Estandarizar 

" Todos los contenedores cumplen con el requerimiento de la operación 

25 El personal usa ta ves1Jmenta adecuada dependiendo de sus labores 

" Todas tas mesas, sillas y carritos son iguales 

27 Todo los instructivos cumplen con el estándar 

" La capacitación esta estandarizada para el personal del área 
¡-·- --- - -- -- - - - - - -- - -

Sub total 

,. 
' ) 

Criterio de Evaluación 

OIPlOMADO EN: 
LOGIS11t4 Y C4DERA DE SDIJll!lllBD 

Mejora Continua de la 
Jimplantacffón de las 5 S's 
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DIPLOMADO E.N: 
1CCl1T1Co Y mmn DE sur.munno 

Revisión de Resultados 

• Si los programas de actividades se cumplen y se cumple la meta de 
la evaluación, se debe continuar a la siguiente fase. 

• Si los programas de actividades se cumplen pero no se alcanza la 
evaluación, se deben de revisar las actividades ya que no fueron 
suficientes. 

• Si el programa no se cumple pero se cumple con el resultado de la 
evaluación se debe revisar el criterio de evaluación. 

• Si no se cumple ni el programa de actividedes ni se alcanza la 
evaluación se debe de plantear nuevamente el programa de 
implantación. 

p1Pl0t.1AOO EH: 
LUGISTICA Y CADERA DE IUfllHISTRO 

Las Barreras en la 
Implantación de las 5 S's 

32 

" 



• 

'· ! 

' \ 

--> 
o 
...J 
:> 
e 
-O 
:i: 

. , . 
. ' ' 

Alguna vez han escuchado ... ? 

Porqué cambiar? 
Siempre he 
trabajado así. 

Esa no es 
nuestra forma 
de hacerlo 

Mi jefe 
probablemente 
no diría eso. 

Nunca antes lo 
hemos hecho así. 

Quién será 
responsable sí 
falla? 

Seguro, 
seguro ... ? 

RESISTENCIA AL CAMBIO 

Todo Cambio Implica: 

>- Riesgos 

>- Reordenamiento 

>- Esfuerzo 

>- Resistencia 

>- Temores 

33 

DIPLOMADO EN: 
tnGl!TICA Y CllllEUA DE !UIJU!IJ!llll 

Pérmiteme pensarlo 
y regreso más 
tarde. 

Pérmiteme no ser 
el primero. 

Nadié me había 
dicho acerca de 
eso . 

DIPLOMADO EH: 
ICCISTICA Y CACEUA DI !Dt.llUl!IRD 
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iPor qué Nos Resistimos al Cambio? 

);> La percepción. 

);> Los hábitos. 

);> El miedo a lo desconocido. 

);> Apego a lo conocido. 

PIPLOMAOO EN: 
IC61!llCO Y CllJIEnA DI !Ufll!llSJilD 

»- La tendencia a conservar la estabilidad. 

);> Apego a lo elaborado por el individuo mismo. 

DIPLOMADO EN: 
IC&llllCA y mrnn DI IOIJl!llSTRD 

"La mente que se abre a una 
nueva idea jamás volverá a su 

tamaño original." 
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Práctica de Implantación de un 
Programa de 5 S's en la Oficina 

• Formar equipos de trabajo 

• Identificar áreas de oportunidad 

• Desarrollar actividades 

• Presentar el proyecto 

• Hacer auditorías de seguimiento 

DIPLOMADO EN: 
LnEl!llCR Y CRGEnA GE SIJl.!JlilURD 

DIPLOMADO EN: 
LGGllllCA Y mmn GE sur.11uinno 

!Puntos Claves en la 
llmplantacóón de las 5 S's 

35 



~----------------------· ---·- -

CA117/2011 Loglstlca y Cadena de suministro 

-> 
o 
.J 
:::> 
e 

'° :E 

Requerimientos Básicos 

> Compromiso de la Alta Dirección 

> Participación e involucramiento de todos 

> Plan bien definido 

piPLOMADO EN: 
tnGISllC4 y unrnn UI ICl.lfillUBD 

> Establecer metas y objetivos del programa 

Que hacer: 
o Integrar equipos bien definidos 
o Documentar reuniones de trabajo, 

resultados 
o Toma de fotografias (antes y después) 
o Suministrar recursos 
o Eliminar barreas 
o Reconocer y difundir avances 
o Motivar la generación de ideas de mejora 

DIPLOMADO EN: 
LnGllllCA Y CftlllnA DE !IJl;lMISTBD 

Requerimientos Básicos 

Que NO hacer: 

o Pensar que las actividades de orden y limpieza 
son completamente del personal de limpieza 

o Dejar personal fuera del programa 

o Modificar criterios de evaluación antes de 
concluir la etapa de implantación 

o Buscar culpables por el NO cumplimiento 

o Dejar de dar seguimiento 

o Pensar que el programa de 5 S's es temporal 
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DIPLOMADO EN1 
ICGllTIC4 Y C4DE!l4 ~E llllJllll!TnO 

Conclusiones 

• El programa 5 S's debe conducirnos a una mejor calidad de vida y 
trabajo, facilitando nuestras actividades diarias para alcanzar altos 
niveles de productividad las cuáles se veran reflejadas en 
beneficios personales, familiares y profesionales para todos los 
participantes. 

• El programa 5 S's nos ayuda a tener autodisciplina para nuestro 
propio bienestar en cualquier ámbito de nuestra vida . 

. 
' ~· 

, ' , ' 

Conclusiones 

PIPLOMAOO E.Ni 
IO&ISllCA y CAllEUA OE mnRllTnD 

• La mejora contiriua en una institución inicia con acciones básicas, el 

programa 5 S's es una de ellas. 

• La implantación del programa 5 S's depende del compromiso de la 

alta dirección y la participación e involucramiento de todo el 

personal, con ello se estará cimentando la organización de clase 

mundial. 
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KA1ZIEINI 

',~,; ' ... ' 
\, ;l ¡ •. 

KAIZEN ... herramienta de cambio 

Índice: 

• Introducción 

• Los desperdicios 

• Herramientas kaizen 

• Como llevar un evento kaizen 

''--' ¡,_ 
' "• /,; ' \ 
.~ ¡ ' ~) 

'~:' 
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Introducción 
¿Qué es KAIZEN 

Combinación de: 

Kai +zen 

Cambio para mejorar 

¿Por qué implantar Kaizen? 

DIPLOMADO EN: 
lCEl!llCn Y Cllll!RA U SC:Jll!IJTl!ll 

En la gestión empresarial, la logística es vital para casi todas las áreas, ya 
sea el control de costos, el nivel de empleo, o el cumplimiento de los 
objetivos generales de la empresa. Es dentro de éste marco donde las 
presiones competitivas de un economía cada vez más globalizada, se 
mueven en el sentido de incorporar la logística como un componente 
estratégico dentro de la organización; y la mejor forma de lograr la 
excelencia en la logística al servicio de la empresa es implantando el 
kaizen en las empresas. 

DIPLOMAOO EN1 
ICGl!llCD Y CllDIUA CI 111!.!JJllllBD 

Algunos Síntomas Conocidos 

- Indiferencia ante el desperdicio y desaprovechamiento de los 
recursos. 

- Busqueda inmediata de culpables ante el surgimiento de un 
problema. 

- Ideas valiosas que no llegan a exponerse. 

- Falta del sentido de propiedad. 

- Falta de retroalimentación para mejorar. 

- Impactos negativos en productividad y desempeño. 

Conclusión: 

Baja efectividad de las organizaciones. 

39 



.,,------------------------ - ·--~ --·-

-> 
o 
.J 
:::> 
e 
-O :z 

o Loulstlca y Cadena de suministro 

DIPLOMADO EN: 
ICGISTICA y mmn nE SC1lln1SIDD 

El Ciclo PDCA 

• PLAN 

- Planear detalladamente las acciones antes de ejecutarlas. 

• DO 

- Ejecutar lo que se ha planificado. 

• CHECK 

Verificar los resultados obtenidos comparandolos con los 
planificados. 

• ACTION 

Análizar las variaciones, revisar lo bien que se hizo y en caso 

~ ,t:-. contrario lo que se puede mejorar para repetir el ciclo. 

DIPLOMADO EN: 
lllGl!llCG Y Cl!DIRA DE &01.lllil!IDD 

KAIZEN 

Práctica de clase mundial 

• Significa el mejoramiento continuo en la vida personal, familiar, 
social y de trabajo. 

• Los principales conceptos del KAIZEN son: 

Enfoque al proceso (resolver las causas, NO los sintomas) 

- Ejecutar el ciclo PDCA, planear, ejecutar, revisar y actuar (mejorar) 

- Hablar con datos 

- Utilizar herramientas estadísticas 

Tratar el siguiente proceso como nuestro cliente 

Enfoque al factor humano 

ii.ii ~-.. 
'~ - . .,... , 
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DIPLOt.lAOD EN1 
lcEtmco Y cncrno 01 sD1Jm1smn 

Los 7 factores del campo de producción 

t----i~ • 
CONVERSIÓN 

1 ~@b¡@fi¡¡fil 1 '-:.i 
1 ~ ·]--+ Método 

["7~~¡/ 

RECURSOS OPERACION OBJETIVOS 

PROCEDIMIENTO RESULTADO 

. ' 

DIPLOMADO EN: 
LDGISllCA Y CllJllRA DI SUf.!IRISTBO 

Aplicación del CICLO P.D.C.A. 

A) Estrategias concretas y actividades concretas 

B) Estandarización y kaizen (Mejoramiento contínuo) 
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DIPLOMADO EN: 
mimen Y cllllmA DE sur.m11nno 

El Proceso Productivo 

ENTRADA SALIDA 

DESPERDICIO 

DESPERDICIO 

• Todo aquello que no agrega valor al producto o servicio final. 

DIPLOf.11tOO EN: 
lDGllllCA y CllJJEQA DE lDt11muno 

SALIDAS 

ENTRADAS + DESPERDICIOS 
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DIPLOMADO EN: 
LBCl!llCO Y CADEnA DE SUMllllSTRO 

Nuestro Proceso 

• ¿Lo Medimos? 

• ¿Está dentro de lo esperado? 

• ¿Hemos detectado desperdicios? 

• ¿Lo podremos mejorar? 

• ¿Sabemos cómo mejorarlo? 

!JIPLOMAOO EN1 
LUGl!llcn y mrnn D[ IUMIUl!TRD 

Organizaciones de Clase Mundial 

• Reducción de la cantidad de defectos del proceso (Productos y 
Servicios). 

• Ahorro en los costos del proceso. 

• Mayor rentabilidad y valor para los accionistas. 

• Mayor satisfacción para las partes interesadas* 

• Mejor estima de la marca. 

• Empresas Socialmente Responsables. 
•partes interesadas en términos de ISO 9001 es el 

empleado, accionista, la comunidad, el cliente ó usuario final. 
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PIPLOMADO EN: 
LGGl!TICA Y CADEUA DE 101.UJllSlllD 

CALIDAD 
Principales Problemas en las Organizaciones 

- Retrazos en la entrega de productos 

- Errores en los procesos de producción 

- Accidentes/ incidentes 

- Áreas de trabajo sucias y desorganizadas 

- Altos costos de producción 

- Pérdida de competitividad 

- Pérdida de empleos 

DIPLOMADO EN: 
ID&llllCA y mrnn D[ IDLURISTUD 

Calidad 
Nuestros Procesos Podrán ser con: 

. 

»CERO Desperdicios? 

»CERO Defectos? 

»CERO Demoras? 

»CERO Accidentes? 

)> '~ ) 
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DIPLOM~DO EN: 
IUEISllCQ Y CllDE/lA DE Slll.!Uil!TRD 

¿Los evitamos? 

o ... 

La competencia nos sustituirá! 

DIPLOMADO EN: 
IDGISTICA Y C4DEnA DE llltllnl!TRD 

Desperdicio 

• Todo proceso es susceptible de aplicarle la mejora continua. 

• Siempre habrán desperdicios que deberán ser eliminados. 

• La garantía de éxito es: 

» Identificarlos 

» Analizarlos 

» Eliminarlos ó Reducirlos 
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DIPLOMADO EN: 
ICGISTICD Y CDDEnA O! !l!lilllllSTBO 

Los enemigos de la productividad 

• MURI (Sobrecarga) 

• MURA (Variabilidad) 

• MUDA (Desperdicio) 

, . 
.:., . 

plPLOMAOO EH: 
IOGISllCA Y CADENA DE IUMINllTBO 

Muri, Muda, Mura (las 3 M • s) 

Muri Significa "exceso". El principio occidental de ordenar 

por lotes económicos es, en el sistema JIT, un ejemplo de 

muri 

Muda Significa "desperdicio". El principio occidental de 

muestreo estadístico de los lotes hecho por inspectores, 

presupone y permite cierto porcentaje de unidades 

defectuosas, que los japoneses como muda. 

;¡ . •. · .. 
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DIPLOMADO EN: 
IUCllTICA y mrnn DE SUf.llUlllBD 

Muri, Muda, Mura (las 3 M 's) 

Mura Significa "irregularidad o variabilidad". El principio 

occidental del inventario de protección, que requiere 

ese inventario para proteger a un centro de trabajo 

contra la variabilidad de la producción del centro de 

· trabajo anterior es, en el sistema JIT, la aceptación 

irracional de mura, o irregularidad. 

DIPLOMADO EN: 
UGISTICA Y CADCRA DE &IJ!.!JRllTRD 

Muri, Muda, Mura (las 3 M 's) 

¿Por qué se produce la variabilidad? 

• Empleados, máquinas, y proveedores producen unidades que no 
se ajustan al estándar, llevan retraso o no tienen la calidad 
adecuada. 

• Los diseños de ingeniería o especificaciones no son precisas. 

• El personal de producción intenta producir antes de que los 
diseños o especificaciones estén completos. 

• No se conocen las demandas del cliente. 
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DIPLOMADO EN: 
lCGISTJCA y CllDE!IA DE sur.um11no 

Desperdicio, según Toyota (Muda) 

"Todo lo que sea distinto de la cantidad mínima de equipo, 

materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales 

para la producción". 

DIPLOMADO EN: 
tutllllCA y cnornA DI IU1.lllllSIDD 

Desperdicio 

Edward J. Hay propone modificar el concepto de 
desperdicio de Toyota: 

"Todo lo que sea distinto de los recursos mínimos 
absolutos de materiales, máquinas y mano de obra 
necesarios para agregar valor al producto" 

Recursos mínimos absolutos: 

• Un solo proveedor, si éste tiene capacidad suficiente. 
• Nada de personas, equipos ni aspectos dedicados a 

retrabajar piezas defectuosas. 
• Nada de existencias de seguridad. 
• Ningún tiempo de producción en exceso 
• Nadie dedicado a cumplir tareas que no tengan valor 
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DIPLOMADO EN: 
1cs1111cn Y cruirnA l!I sm;lJJllJTnD 

Desperdicio 

El valor agregado: 

Las únicas actividades que agregan valor son las que 
producen una transformación física del producto. 

El tratamiento térmico, el ensamble, mezclar, fundir, 
moldear, soldar, tejer, esterilizar son procesos que 
agregan valor. Empacar también agrega valor. 

La inspección, contar el producto, 
almacenarlo, traspasarlo de un recipiente a 
agregan valor. Pero si agregan costos. 

moverlo, 
otro, no 

OIPLOMl\00 EN1 
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Los siete desperdicios IOGllTICA y mrnn DE IDWlll!TRD 

l. Esperas 

2. Transporte innecesario 

3. Proceso ineficaz 

4. Inventarios 

s. Movimientos 

6. Sobreproducción 

7 . Productos defectuosos 

.. . , 
'· 
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DIPLOMADO EN: 

Los siete desperdicios tnEISllCA y cnomn DI SU!.lllllSTDD 

Espera. 

También conocida como estar en la cola, se refiere a los 

periodos de inactividad en un proceso continuo que 

.ocurren debido a que una actividad anterior no entrega 

en tiempo. 

'-'.' ;-, , ,.. 
' ~f ' 

•' 

DIPLOMADO EN: 

Los siete desperdicios lGGllllCA Y CADlllA DI SU~11RISTBD 

Transporte innecesario. 

Este es el movimiento innecesario de materiales, tales 

como los materiales en proceso que se transportan de una 

operación a otra. 

~-
.' ...... , 
' '-, I .. 
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DIPLOMADO EN: 

Los siete desperdicios LOGl!llCA Y CADfUR DE lllMIUl!TKD 

Procesado ineficaz. 

Este término se refiere a operaciones extra, tales como 

retrabajo, reproceso, manejo y almacén que ocurren debido 

a defectos, sobreproducción y mucho o poco inventario. 

DIPLOMADO ENt 

Los siete desperdicios U&l&TICA y CADERA DE aur~IRISIDD 

Inventario. 

Este se refiere a cualquier exceso de inventario que no sea 

directamente requerido por las órdenes actuales de su 

cliente. 

' :,/\ . "" 
'~ ' ~:.-,, , 

~· 
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DIPl.OMADO EN; 

Los siete desperdicios lCGISTJCA Y CnDEllA DE SllfJfillSlnD 

Movimiento. 

Este término se refiere a los pasos adicionales que toman los 

empleados y el equipo para compensar un layout ineficiente, 

defectos, reproceso, sobreproducción, y mucho o poco 

inventario 

DIPLOMADO EN: 

Los siete desperdicios mtmcA Y cnoEllA DE sor.mnsmo 

Sobreproducción. 

El peor tipo de desperdicio, la sobreproducción, ocurre 

cuando las operaciones continúan después de que deberían 

ser detenidas. 

,_ 
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DIPLOMADO EN; 

Los siete desperdicios ICGl!llCD y mm CI 101.:llll!TnD 

Defectos. 

Estos son productos o aspectos de su servicio que no 

cumplen con la especificación o con las expectativas de sus 

clientes, y por tanto causan insatisfacción de sus clientes. 

PIPLOMAOO EN; 
IDGllTICA Y CILDlttA DI 1Dr.11lll!TRD 

La reacción en cadena 

Por otro lado, Richard Shonberger asegura: 

l. Cómo la reducción del tamaño del lote pone a JIT en 
movimiento. 

2. La reacción en cadena de los beneficios iniciados por la 
reducción del tamaño del lote. 

3. La combinación del control total de calidad con JIT 

.. \ ., 

53 



CA117/2011 Loulstlca y Cadena de suministro 

-> 
o 
..J 
:> 
e 
<> 
:E 

DIPLOMADO EN: 

Filosofía JIT tetl!llCD Y CJl!:rnA DE go;.u¡¡11TDO 

El JIT Japonés tiene raíces culturales. 

La fabricación JIT es: producir el mínimo número de 

unidades en las menores cantidades posibles y en el 

último momento posible, eliminando la necesidad de 

inventarios . 

. . ' 

Los Ceros de JIT 

Cero defectos 
e Calidad total 
e Clientes y proveedores 

Cero averías 
e Mejor distribución en planta 
e Mantenimiento preventivo 
e Personal 

Cero inventarios 

54 

DIPLOMADO EN: 
lD!l!TIC4 Y C4DEUR DE BDr.lUllSTDD 

Cero plazos 
e Se establece liderazgo 
e Cero tiempos muertos. 

Cero papel 
e No burocracia 
e Transparencia total 
e Identificación de fallos 
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DIPLOMADO EN: 

Filosofía mlsnta Y Cl!Drnn DE snr.nmnno 

Se identifica como: 

Un sistema de control de inventarios, 

Un instrumento de control de calidad y del desperdicio, 

Una configuración moderna de la planta que aumenta el 
rendimiento de los procesos, 

Una manera de equlibrar la línea de producción 

Un mecanismo de participación y motivación del trabajador 

PIPLOMADO EN: 

Filosofía IOGl!llCA Y CADIRR DE !DMIRl!IBD 

"A philosophy of manufacturing based on planned elimination of 

waste and continuous improvement of productivity." ...... 

"Un nuevo enfoque en la Dirección de Operaciones de la 

Empresa. 

Los clientes deben ser servidos justo en el momento preciso, 

exactamente en la cantidad requerida, con productos de 

máxima calidad y mediante un proceso de producción que 

utilice el mínimo inventario posible y que se encuentre libre de 

cyalquier despilfarro o costo innecesario". 
~ ,' ' 
' " :~.' 
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OIPLOt.1AOO EN: 

Filosofía ICEISTICO Y CllDEnA CE S~IUilD 

Una filosofía industrial, de eliminación de todo lo que 

implique desperdicio en el proceso de producción, desde las 

compras hasta la distribución . 

. · 
:,-

DIPLOMADO EN: 

El concepto IDGl!llCA Y CADEttA OE 101.llUISTRO 

"Producir y entregar artículos terminados justo a tiempo para 
venderlos, submontajes justo a tiempo para convertirlos en 

artículos terminados; partes fabricadas justo a tiempo para 
incorporarlas a los submontajes y materiales comprados justo a 
tiempo para transformarlos en partes fabricadas" 

La industria japonesa produce pequeñas cantidades "justo a 
tiempo". 

La industria occidental produce grandes cantidades "por si acaso" 

' . .. 
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OIPLOMADO EH1 
106llllCA Y CAOrnA DE IDMIRISIBO 

El Efecto en Cadena 

El rectángulo que aparece en la parte inferior de la figura anterior 
es el recipiente de todos los mejoramientos JIT de la productividad: 

Menos inventario basado en el tamaño del lote 

Menos inventario de seguridad 

Menos desperdicio 

Menos mano de obra directa desperdiciada en correcciones 

Menos costos indirectos por intereses sobre inventario ocioso. 

Menos espacio para guardar inventario 

Menos contabilidad del inventario 

Menos equipo para manejarlo 
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DIPLOMADO EH: 
1Ctl!llC4 Y Clll:EllO DI 81:!.lllll3TfiD 

DIPLOMADO EN: 
tc!llllCD Y CADERA DE !lr.,llRISTnD 

Reducir el nivel de inventario y 
eliminar el material inservible 
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T~m:;au d:·J 
1019 .;ro 

Tam~nQdí:!l 

lote SO 

DIPLOMADO EN: 
mtsncn v cnDEllA EE 1urn1111smo 

Inventario medio= Tamaño del lote 12 •• 

. •· 
: ,'>-~l 

r· 

~ 

1 

~ [!illJID'l¡¡) 

~~ .. 
Tamaño orlgl11al 
adacuaclo dal 

lote 
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OIPLOMAOO EN1 
LU61SllC4 Y CADrnA UE IOMIRISIBD 
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Herramientas KAIZEN 

• Mapeo de Procesos • Mapeo de Proceso 

• Lluvia de Ideas • lluvia de ideas 

• Diagrama de afinidad • Diagrama de afinidad 

• Cinco Porqué's • Cinco Porqué's 

• Diagrama de lshikawa • Diagrama de lshikawa 

• Benchmarking • Benchmarking 

• Análisis de Pareto 
Analysis 

DIPLOMADO EN: 
lCEl!llCA y CllDEnA nE snrJmlSTnD 

• Diagrama de Afinidad de 
posibles soluciones 

• Payoff Matrix 

DIPLOMADO EH: 
lllGl!TICA Y CADIDA DE lUlillRlll80 

Introducción al Mapeo de Procesos 

• Es una herramienta poderosa que puede ser usada para análisis de 
problemas y diseño de condiciones futuras ya mejoradas. 

• Las aplicaciones principales son para identificar fallas en los 
procesos actuales, establecer las métricas (indicadores) y visualizar 
la condición futura. 

• También puede ser aplicado para identificar los cuellos de botella del 
proceso y mostrar los sub-procesos que tienen los más altos niveles 
de falla. 

1 '""' ' -~,.. • 
• '< ¡' ., 
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DIPLOMADO EH: 
1cc1s11co Y mmn DE 1D1.umsmo 

Pasos para generar un Mapa de Proceso 

Planeación 

• Identificar quiénes 
son los principales 
involucrados en el 
proceso 

• A.segurar que se 
incluyan todas las 
funciones 
relacionadas con el 
proceso 

Descripción Identificación 
del de 

Proceso Hallazgos 

• En grupo, revisar • Identificar fortalezas 
totalmente el proceso (siempre habrá alguna) 
primero en un nivel alto 

• Buscar debilidades: 
• Detallar cada paso del cuellos de botella, errores, 

proceso (quién, salida, repeticiones, tardanzas, 
herramientas, tiempo, herr.1mientas inadecuadas, 
etc .) pasos sin valor agregado e 

• Parafrasear con el equipo 
Ineficiencia en la 
asignación de funciones 

cada paso del proceso 
(RACI), etc .•• 

para asegurar que es 
correcto • Cuantificar la dimensión 

• Obtener ejemplos de 
del problema tal como 
aparece (p. ej. tEs el 5% o 

reportes para referencias 
el 95% de algo lo que 

posteriores 
necesita retraba¡arse?) 

lldaclón 

• Revisar el Process 
Map con el grupo y 
validar el problema 
descubierto y las 
oportunidades para 
soluc1onarlo 

Descripción de 
OpÓrtunldades 

/ 
• Después de la sesión 

en equipo 

• Resaltar los hallazgos 
fundamentales 

• Resaltar cualquier 
oportunidad potencial 
de alto Impacto 

DIPLOMADO EN1 
IU&llllCA y cnnrnn DE llltllRlllBU 

Mapa de proceso 

Elementos del Process Map (Ejemplo) 

[ Depto. e 

Proceso 
(Actividad) 

Proceso 
~--------~" (Actividad) 

Visualización total del proceso 

...... ~ •• .,, ..... ,._, __ , ___ ,_,,, ___ ,,, ___ .,.,,.,,_ .. ,~-~~····•~>O•••• .. ~-•<M•> •• ,.,.,••UY•M-·------ ----

'' 
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1 Depto. A 

~or-

DIPLOMADO EN: 
ICGl!ílCO y CAllEllA nE !UtlmlSTnO 

Ejemplo de un Mapeo de Proceso 

Registrar 
Entrada 

Rec1b1r 

1 Depto. B 

Empacar 

Guardar 

Preparar 
para 
embarque 

Recoger 

Cargar y 
cerrar 

Cargar y 
cerrar 

Transportar 

1 Oepto. D 

¡' 
; 1 

¡ 

i .................. -.................................................................................... ,_ .......... _ ........ J 

Tips para Desarrollar un Mapa de Proceso 

Tips para el éxito: 

1. Mantener en mente que el objetivo de 
cualquier proceso es crear valor para los 
clientes: 

Los clientes siempre están en el último 
paso de cualquier producto/servicio/flujo 
de trabajo. 

En cada paso del proceso siempre tenga 
en mente crear valor para el cliente. 

2. Cuando construya el mapa preguntar "se 
puede ... ": 

Acortar el tiempo, 
Reducir horas hombre, 
Reducir costos, 
Reducir la generación de documentos. 

3. Para identificar áreas de mejora, 
localizar pasos que puedan ser 
eliminados, combinados, reducidos o 
simplificados. 

, ,4. Creár ,el mapa en el orden del flujo del 
pro~eso. 
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DIPLOMADO EN: 
IOGl!llCA y mrnn DE !UMmlSIDD 

Errores comunes: 

1. Detallar excesivamente cada paso del 
proceso: 

•Si el mapa se vuelve muy complejo, 
elaborar un mapa del sub-proceso 
principal separadamente. 

2. Confundir una situación general con 
una excepción especifica. 

3. Aceptar un flujo de proceso actual sin 
verificación. 

4. Usar mucho tiempo organizando 
detalladamente el flujo. 
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DIPLOMADO EN: 
IGGISllCn y mmn C[ IDl~IRISIBD 

Proceso de compra de refacciones en mostrador 

<lliiiilEI>· 
1 CLIENTE 

CUENTE 
LLEGA A 
MOSTRADOR 

~-~-~osmm 

SOUCTA 
REFACCIÓN 

ENTREGA 
COPIA DE 
PAGO 

<J@C:>+----1 RECIBE 
REFACCIÓN 

Actividad: 

4-Smin 

EMPLEADO 
MOSTRADOR 

SOLICITA 
COR 

Mapeo de Procesos (30 minutos) 

O 5min 

SOLICITA Al 
ALMACÉN 

EMPLEADO 
ALMACEN 

f-+--+i SURTE DEL 
ALMACEN 

2 Smin 

LABORA 
ACTURA Y 

EMPAQUE ' ' ' ' ' ' ' ' ' :nempo total del 
:proceso 
:normal = 16. 7 min 

' 
' 
' ' ' ' ' 
' ' ' 

DIPLOMADO EN; 
IDCl!ll!A Y CQDmA DE IDlillHISJBO 

• Seleccione un proceso o actividad de su centro de trabajo que le 
sea familiar, a través de un Mapa de proceso describa los pasos de 
ese proceso así como las funciones involucradas en él. 

• Identifique 2 ó 3 pasos que representen una oportunidad para 
mejorar el proceso actual, en términos de reducción de 
operaciones, reducción de tiempo, costos o documentación. 

• Asegúrese de identificar a los clientes de este proceso. 

',,· ... 
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DIPLOMADO EN1 
mlmcA Y mrna DE 1m.11msmD 

Lluvia de Ideas 

• La lluvia de ideas es una herramienta que permite a los miembros 
del equipo sumergirse en sus conocimientos acerca de un 
problema, utilizando su inventiva y creatividad, generando 
"oleadas" de ideas en un proceso libre de críticas y de jerarquías. 

• Construye un equipo dinámico y alienta a los miembros de todos 
los niveles a combinar sus conocimientos hacia una meta. 

• Genera una excelente colaboración debido al alto nivel de 
involucramiento que se requiere. 

DIPLOMADO EN: 
lOCllTICA Y CADERA DE IUMlHlllDD 

Pasos para Generar una lluvia de Ideas 

Paso 1: 

Seleccione a las personas 
apropiadas 

Paso 2: 

Forme al equipo, clarifique el 

tópico, y establezca las reglas de 
la sesión 

¡"-<' 

··- .. - .. ·--·· -· . .,-~----i 
___ -·-·· ~l~~P!?~~ _-_ ·:·=--·~;~-~¡_:~~~~:~_ ·_ 

Seleccione el tema y a los miembros para la sesión de Lluvia 

de Ideas 

Escriba el tema establecido en un rotafolio, pizarrón, etc. 

Asegúrese que todos entiendan el problema a tratar. Cuide y 
elimine la posibilidad de interpretaciones múltiples del tema 

Establezca las reglas para la sesión: 

Evite criticar las ideas 

Enfoque la importancia en la cantidad más que en la 

calidad de las ideas 

Genere una atmósfera libre y agradable 

Escuche las ideas de los integrantes del grupo y construya 
sus pensamientos con base a estas ideas 

Evite discusión sobre el mérito y demérito de las ideas 
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DIPLOMADO EN: 
tnG1111cn y WEnA DE SD:.tmllTGn 

------- --
L~·--_··:.:_··.Paso.~-~-~~ ·- ____ ----~---· --'-'---EJemp~~',; __ ._'·--

Paso 3: 
Genere ideas 

Paso 4: 

Clarifique las ideas y concluya la 
sesión de Brainstorming 

., 

Tips para el éxito: 

Hav dos métodos para generar ideas: 

l. Estructurado: Los miembros contribuyen en turnos 

2. No-estructurado: Los miembros aportan ideas como les 
vienen a la mente 

Asigne a alguien para el registro de las ideas sobre un 
rotafolio, o escríbalas en notas autoadheribles y colóquelas 
sobre un rotafolio 

Genere ideas a través de varios ciclos 

Cuando las ideas se han agotado, escríbalas con claridad 

Descarte virtualmente ideas idénticas. Sin embargo, guarde 
las ideas con mínima diferencia generadas con palabras 
ligeramente diferentes 

Revise la lista y piense acerca de la relación entre las ideas (p. 
ej. causas vs efecto) 

DIPLOMADO EN1 
IC&ISllCD Y CDDrnA DE lU!.llRlllBO 

l. Establecer las reglas para la sesión: 

• Evite criticar las ideas. 

• Enfoque la importancia en la cantidad mas que en la calidad de las ideas. 

• Genere una atmósfera libre y agradable. 

• Escuche las ideas de los integrantes del grupo y construya sus pensamientos con 
base a estas ideas. 

• Evite discusión sobre el mérito y demérito de las ideas. 

• Deje fuera las jerarquías. 

2. En los "momentos de silencio", el moderador debe alentar a los miembros a hablar, 
con preguntas tales como: "¿Hay alguna forma de ver esto, que nadie había pensado 
anteriormente?" 
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DIPLOMADO EN; 
LC&ISllCO Y CnDEnR CE 11!1.:ffilSTnO 

Errores comunes: 

1. Criticar las ideas durante la sesión: 

• Clarifique las reglas de la sesión. 

2. Ciertos miembros no contribuyen: 

• El moderador debe alentarlos con preguntas como: "¿Qué piensas tu sobre este 
asunto?" 

• Asigne turnos para contribuir con sus ideas. 

3. Las ideas parecen ordinarias: 

• 

• 

Use los últimos cinco minutos de la sesión para hacer que la gente piense 
creativamente. Si las ideas se han agotado, el moderador debe urgir a los miembros 
a pensar profundamente antes de venir con una idea haciendo preguntas como: 
¿Alguien ha tenido experiencias relacionadas con esta idea? y ¿Cómo enfrentaría 
este tema si no tuviera alguna idea? 

Como moderador, manténgase preparado de tal forma que si eso ocurre usted 
pueda tener ideas alternativas. 

- '· 

DIPLOMA.DO EN: 
lO&llJltn Y t40rnA DE SUMIHlllOD 

Diagrama de Afinidad 

• Los diagramas de afinidad son usados para organizar pensamientos e 
ideas generados cuando se investiga la solución de un problema, 
especialmente esos pensamientos e ideas que vienen desde una sesión 
de lluvia de ideas. 

• Un diagrama de afinidad toma las ideas y las organiza en grupos lógicos 
(grupos de afinidad) de tal forma que puedan ser examinados 
posteriormente, para identificar relaciones entre las ideas y/o grupos. 
Una vez que estas relaciones son establecidas, pueden generarse nuevas 
perspectivas sobre como estructurar mejor una solución. 

• Los diagramas de afinidad son extremadamente útiles después de las 
sesiones de lluvia de ideas para organizar los resultados de la sesión y 

• conectar grupos de ideas . 
. " . ~. 

,. 
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DIPLOMADO EN: 
LCGISllCR y cruJEnR O! 1c:.nr.rnoo 

Pasos para Generar un Diagrama de Afinidad 

· Paso--~ 
Paso 1: 
Clarifique el problema 
usando en voz alta 
preguntas lQué? y lPor 

ué? 
Paso 2: 
Genere ideas. 

Paso 3: 
Escriba las ideas sobre 
notas autoadheribles y 
colóquelas en el pizarrón. 

Paso 4: 
Confirme la comprensión 
de cada idea. 

Paso 5: 
Agrupe las ideas de 
acuerdo a la afinidad 
(contexto, ubicación, 
tiem o etc .. 
Paso 6: 
Seleccione un título 
para los grupos. 
Paso 7: 
Conduzca a una mayor 
agrupación, y elimine la 
duplicación y límites 

ue no están claros . 

¿Por qué no se vende? 

C:::J 
C:::J C:::J 

Idea a 
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DIPLOMADO EN1 

Tips para Desarrollar un Diagrama de Afinidad ICCISllCJl y cru:rnn DI lllr.UllSIDO 

Tips para el éxito: 

l. Pruebe y examine el problema desde múltiples ángulos y genere diversos 
conjuntos de ideas en la fase de generación de ideas. 

2. De 20 a 40 notas autoadheribles con ideas son apropiadas. 

3. Evite palabras ambiguas y haga enunciados específicos. 

4. Evite expresiones que contengan más de un significado. 

s. Al agrupar, base sus decisiones con sentido común. Trate de agrupar las ideas 
de la mejor manera posible, es importante que las notas autoadheribles se 
agrupen de forma natural, las ideas no deben forzarse a pertenecer a un grupo. 

6. El resultado final debe ser alcanzado con el consenso de todo el grupo. 

7. Cuando parezca difícil agrupar las ideas instantáneamente, tome 5 a 10 
minutos de descanso, después de generarlas. Mientras tanto, piense acerca de 
cómo agrupar las notas autoadheribles. 

8. Si se está tardando en seleccionar un título, seleccione una idea dominante de 
las notas autoadheribles y úsela para representar todas las ideas. 

9. El agrupamiento es mejor si todos los miembros del equipo están involucrados . 

.. 

DIPLOMADO EN: 
IOCl!llCA y cnornA DE SOMIKl!TBD 

Errores comunes: 

1. Tratar de forzar ideas no relacionadas {~ Unas pocas ideas probablemente queden 
solas). 

2. Cuando las ideas surgen de una perspectiva única (-7 Pregunte por más ideas desde una 
perspectiva diferente). 

3. Cuando la discusión se centra en si una idea es correcta o no (-7 Sugiera una discusión 
posterior de la idea después de poner todas las demás). 

4. Cuando la discusión se vuelve muy larga(~ Sugiera un corte, recapitule y continué). 

S. Una nota autoadherible tiene más de un significado (-7 Sepárela en dos notas 
autoadheribles). 

6. Cuando la afinidad de ideas no toma significado (-7 Enuncie con la afinidad conclusiones 
que puedan ser útiles para realizar alguna acción de mejora}. 
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Longitud equivocada 
de uñas 
(muy larga) 

El montacargas no 
trabaja 
apropladi:imente 

Si tas uñas son cortas 
para el manejo del 
material, el rack se 
nuede ladear 

Tamaño incorrecto de 
montacargas 

·-· 

DIPLOMADO E.N: 
LCEllTICA y cnomn DE SUl.llnl!IRD 

Ejemplo de un 
Diagrama de Afinidad 

Riesgos Potenciales de Seguridad 

Operador 

Operador sin Ucencla 

Operitdor no 
familiarizado con la 
correcta operación 
del montacaroas 

El chofer no puede 
ver qué tanto 
sobresalen tas u~es ~ 
de los Racks que está 
cargando 

Lo hece de pri~a 
" 

' 
Operador de pié J - - - -

Racks 

¡,:., ''"''" l Ld~~~~os--r-------, 
l ~cks apilados muy ' \ 

1 attos · : 1 

Racks no uniformes 

Ambiente 

macenes mal 1 r;-----·-
1 numln:'._º~---J 
r------. ----;¡ 
! Tráfi~ ·, • : 

DIPLOMADO EN: 
10&1J11cn Y cmnn DE sur.umsmo 

Ejemplo de lluvia de Ideas 

~~03 I Evitarlas 
Evitar pasteles 
y dulces 

Reducir la 
cantidad de 
comida 

Comer frutas y 
verduras 

Caminar 3.0 
km diarios 

" Beber agua 
natural sin 
~azúcar Y. 
alcohol '_.a_ 

''.¿' 

~ grasas 

Tomar píldoras 

Evitar alimento 
entre comidas 

Evitar 
sedentarismo en 
el trabajo 

Correr por las 
maftanas 

Ver algún 
nutrlólogo 

Dejar de cenar 

Correr los fines 
de semana 

Caminar al 
trabajo 

[ Reallmuna 
llposucclón 
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Hacer 
aeróbicos 

Bajar lngesta 
de calorías 

Practicar 
Pi lates 

[Nada' 

Subir consumo 
de fibra 

' 

Entrar a un 
gimnasio 

Subir escalera 
y evitar 
elevador 

Llevar una 
dieta 
balanceada 

Tomar píldoras 
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Ejemplo de Diagrama de Afinidad 

Bajar lngesta 
de calorias 

Evitar pasteles 
y dulces 

Subir consumo 
de fibra 

r tCómo bajar de peso? 

Comer frutas y 
verduras 

Beber agua 
natural sin 
azúcar y alcohol 

DIPLOMADO EN: 
lDGISTICn y CADrnA DE lUl.!llll!TRO 

INCREMENTANDO LA ACTIVIDAD 

Evitar 
sedentarismo en 
el trabajo 

Caminar 3.0 
km d1anos 

Practicar 
P!lates 

Subir escalera 
y evitar 
elevador 

caminar al 
trabajo 

CON AYUDA DE UN PROGRAMA Realizar una 
liposucción 

Correr los fines 
de semana 

Hacer 
aeróbicos 

Ver algún 
nutnólogo 

Llevar una 
dieta 
balanceada 

Reducir la 
cantidad de 
comida 

Dejar de cenar 

Bajar ingesta 
- de calorías 

,,<, Evitar pasteles 
y dulces 

Subir consumo 
,,., de fibra 

' 

Dejar de cenar 

Tomar píldoras 

Evitar alimento 
entre comidas 

Nadar Correr por las 
mañanas 

DIPLOMADO EN: 
iOtll!ICA Y cnDIRA OE IUMlnlnRO 

Practicar ~· Correr los 
P1lates ~ fines de 

"F·: •• :.: ,,.7 :::"~~· .;::'. s~'.11~,n.a_ ., , ·'ji ~=: .. , :, i"."· 1 ·.¡1f • .r .·'.:: 

Correr por las :~d . Hacer 
mañanas : a ar ' aeróbicos 

- V •e• •• '"~• ,., • 

Realizar una 
liposucc1ón 

lQué podemos concluir, que nos 
permita CREAR UN PLAN DE 
ACCIONES para bajar de peso? 
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DIPLOMADO EN: 
IDCllTICA Y CdUEllA DE IUMJUIJTRO 

Introducción al Análisis de los Cinco Por Qué 

• El proceso está diseñado para encontrar las causas raíz de un 
problema en particular haciendo una serie de preguntas ¿por qué?, 
lPor Qué?, lPor Qué?, lPor Qué?, ¿por Qué?. 

• Sometiendo el problema a preguntas "¿Por Qué?" y preguntando 
"¿Por Qué?" a cada una de las respuestas, la causa raíz será 
descubierta. Cada vez que la pregunta se realiza, la respuesta 
empezara a estar mejor relacionada y enfocada hasta que la pregunta 
no pueda ser contestada, indicando que la causa raíz ha sido 
encontrada. 

• El proceso deberá tomar un máximo de 5 niveles de preguntas "¿Por 
Qué?" para encontrar la causa raíz de un problema en particular. 

Pasos para Generar un Análisis de los 
Cinco iPor Qué? 

OIPlOMAOO EN: 
IOCISTICA Y CADEnA DE IDM!RISTBO 

l. Para iniciar el proceso, el problema actual necesita cambiarse a una 
pregunta "¿Por Qué?": 

Problema: Las ventas han bajado un 20% desde el año pasado 
Pregunta: lPor qué las ventas han bajado un 20% desde el año 

pasado? 

2. Esta primera pregunta empezará el proceso y puede resultar en un 
número de razones que empezarán a descubrirse. Cada una de esas 
razones iniciarán entonces nuevamente el proceso: 

Pregunta: ¿por qué las ventas han bajado un 20% desde el año 
pasado? 

Respuesta #1: Porque un competidor nos ganó un cliente clave. 
Respuesta #2: Porque estuvimos embarcando tarde el producto 

al final del año. 
Porque recortamos un 5% los distribuidores. 
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DIPLOMADO EN: 
LUGl!TICD Y CRDEUR DE IUfJllllUlllJ 

3. Cada una de las respuestas mencionadas arriba necesitan ser 
cambiadas a una pregunta "Pro Qué" y la cadena continuará. Tomar 
cada respuesta individualmente y continuar cambiando las 
respuestas en subsecuentes preguntas "Por Qué" hasta que la 
pregunta no pueda ser contestada o la respuesta está fuera del 
control de la compañía. En este punto ustedes habrán identificado la 
raíz del problema que necesitará ser direccionada: 

Pregunta: lPor qué un competidor nos ganó un cliente clave? 
Respuesta #1: Nuestros competidores están ofreciendo 

promociones de ventas. 
Respuesta #2: Nuestros productos no cumplen sus necesidades. 

, 4. Una vez que las preguntas son contestadas, haga una lista de las 
diferentes causas raíz y categorícelas en grupos lógicos. 

5. Determine cual de los problemas atacará primero seleccionando las 
causas raíces que parecen ser las más importantes (escoger 10 o 
menos). 

< ·~ ; 

DIPLOMADO EN: 
LU61111C4 y mrnn DE !Ol.11UISTRD 

Tips para Desarrollar un Análisis Por Qué 

l. Ustedes pueden necesitar hacer preguntas "Por Qué" hasta cinco 
veces antes de que una causa raíz pueda ser identificada. Algunos 
problemas, sin embargo, pueden no necesitar de muchos niveles 
antes de que una causa raíz pueda ser identificada. 

2. Asegurarse de seguir preguntando a través de varios niveles de 
preguntas. 

3. Tratar de seguir una línea de preguntas hasta completarla, entonces 
regrese y haga preguntas a un nivel más alto las cuales no hayan sido 
exploradas. 

4. El uso de la herramienta árbol lógico, puede ayudar a hacer más 
comprensible el enlace de la pregunta con sus posibles respuestas. 
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DIPLOMADO EN: 
mllmo Y cru:rnn DI sar.mnnno 

Ejemplos de aplicación 

RECLAMACIONES DEL DISTRIBUIDOR POR EL SURTIDO DE PARTES 

jetivo es Elob 
descom 

medidas 
ponerlo en 
específicas 

¿por qué ? 

RECLAMACIONES DEL 
DISTRIBUIDOR POR 
EL SURTIDO DE 
PARTES DE 
POSTVENTA 

~ 

-~ 

~ 

PARTES 
FACTURADAS 
PERO NO 

G) ¿Porqué? 
RECIBIDAS 
POR EL 

DISTRIBUIDOR 

PARTES DAÑADAS 
RECIBIDAS POR 
EL 
DISTRIBUIDOR 

0 ¿porqué? 

PARTES 
EQUIVOCADAS, 
(Nº O/PARTE 
INCORRECTO) 

G) ¿porqué? 

RECIBIDAS POR 
EL 
DISTRIBUIDOR 

DIPL0t.1ADO EN: 
LCGISTICO y COOEllA DI 1111.!lmnno 

Análisis de Five Whys con estructura de 
"Logic Tree" 

lPQr qué? lPor qué? lPor qué? 

Preguntar continuamente iPor 
qué? 
Cuando se abran y analicen los 
lssue problema regresar a la 

FACTURA SIN pregunta por si hay alguna otra CORRECCIÓN 
respuesta 

UCHOD0.:0 ... 1....U. 

MATEJllAL 

8 "º l!:MllA.RC...DO 

·~ 
~· 

.. ATllUAI. ·----f>OL 
RECLAMACIONES <MO 

º" ,..".,.... 
DISTRIBUIDOR ·--POR EL SURnDO 

""" ........ ~ DE PARTES DE 
POSTVl'NT" ~~" lOIOfllFlCA-

ª~~ 
DISTIU8UI- ~:::=.-:,... 
·~ INCCIUtH:TA) 

•' 
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DIPLOMADO EN: 
mlSTICO Y CODUlA DE BUl.lllll1TBD 

Diagrama de Ishikawa 

• Es una herramienta usada para encontrar relaciones entre las causas 
raíces y sus efectos que pertenecen a un determinado problema. 

• Proporciona una representación gráfica de las relaciones causa 
efecto de varios factores. 

• Permite al equipo considerar los factores que puede contener un 
problema en particular antes de enfocar los factores que pueden ser 
más importantes o críticos. 

Pasos para Generar un Diagrama de lshikawa 

; Paso 3: Organizar las causas 
una vez que varias causas han 

: sido listadas (al menos 15 a 20), 
aplicar la técnica del Diagrama 

' de afinidad para agruparlas - .. - - - - -

r9~~ 
EJEJEJ 

·Paso 2: Explorar las causas 
1 potenciales a través de una lluvla de 
•ideas, etc. Hacer la hipótesis de las 
posibles causas del problema. 

'.Ponerlas en notas autoadherlbles 

gag g a 
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DIPLOMADO EN: 
lOGllTICA Y CADERA DE lUMmlSIBO 

Paso 1: Identificar el problema 
cuando se buscan las causas. 
Escriba el fenómeno negativo en la 
cabeza · 

- Problema 

~Idantificar el problema]ii 

'· 
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DIPLOMADO EN: 
LCtlSTICA Y Cll!:E!IJI CE !li:.lllllSTDD 

---------------------------_': ~·ff ~t=- -~;1- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

~ F-'no4: ColoCar las caus~s en ei 
diágrama. · ·- · _ 

Empezar con la rama principal, entonces 
ir iil ram~I m~dio \.continuar 

Tips para el éxito: 

Paso S: -Llstai- las "cauSas con más 0 " Pi:iso 6: Selecciclfiar las~~, __ -. 
detalle. ,,_. causas que parecen ser las 
Observar las éausas iistadas, agregar: -·más Importantes (poCas) y 
mas ramaleS ~ · circularlas - • 

14=·' -::: - .__.,. - _____ _j; __ ? - --~--J 
t:----- ¿_·---

DIPLOMADO EN! 
LO!l!llC4 Y CllDEJIA DE lDr.IIRlllDO 

l. Explorar todas las posibles causas desde múltiples dimensiones. 

2. Si ustedes van a una línea final, preguntas como "¿Por qué es esto?" y"¿ Qué resultará 
de esto?" ayudarán a encontrar las respuestas. 

3. La conclusión (producto final) necesita ser alcanzada con el consenso de todos los 
miembros del equipo. 

4. Dibujar las flechas correctamente y dar a cada una el significado correcto (causa -7 
efecto, objetivos -7 medición, etc.). 

S. Es importante tener un claro entendimiento del problema antes de crear el diagrama 
de lshikawa. 

6. Trabajar hasta que puedan identificar causas de acción específicas (recolectar datos, 
alterar condiciones, etc.}. 

7. Construir los ramales Grandes basado en las 4M Machine (Máquina}, Material 
(Materiales), Man (Mano de Obra), Method (Método), ó en las 4P Product (Producto), 
Price (Precio), Place (Plaza) y Promotion (Promoción), etc. Para facilitar la generación de 
ideas. 

' 
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DIPLOMADO EN: 
LCGISTJCA y cru:mA DI SDt.nmsma 

Errores comunes: 

1. Cuando un factor tiene más de un significado(~ dividir en dos huesos). 

2. Cuando las causas no están relacionadas con el problema ( ~ ir a través de los 
factores empezando con los Huesos pequeños, y trabajar con preguntas Why? 
[lPor qué?] Eliminar las causas inapropiadas). 

3. Hay términos y expresiones vagos (tales como "posible", "negativo", "grande", 
"pequeño", "alto", "bajo") en las causas ( 7 hacerlas más especificas). 

4. Hay brechas en el nivel entre los Huesos Grandes, Huesos Medios y Huesos 
Pequeños ( ~ verificar que las causas sean desglosadas hasta que los Huesos 
Pequeños se conviertan en más pequeños). 

5. La misma causa aparece más de una vez y las discusiones continúan hasta el 
infinito. 

DIPLOMADO EH: 

Ejemplo de Diagrama de lshikawa 
LOCllllCA Y CADEnA DI ll!l.lllllSlllD 

Dlseflode 
Equipo 

Procedimientos de 
Trabajo 

Métodos y Procedimientos 
(Planeac:i6n) 

Débil control de 
proveedores o 

espeoficaoones 
de equipo 

Falta de 
Conocimiento 

Procedimientos 

" contingencia 

Falta de 
diagnóstico 

Problemas de 
rcv1s1ón de 
Interfases 

' ' proced 1m1entos 
de mdua::16n 

Control de 
procedimientos 

de trabajo 

Falta de aphcaclón 
de procedimientos 

de segundad 

Falta de 
entrenamiento 

Falta de 
conoc1m1ento Falta de 

documentación 

Método Inconsistente 
d" detección de fallas 

y m•tlgac1ón 
N•0o N•0o 

Falta de ¡ivlsos 
en los botones 
de arranque 

lnvolucramlento de procedimientos 

----------.-"""~'°"'~º"'"º:P•;ra~o;ºo";';_ __ ,..;_ ___ ;_._ ___ _,. ...... ..,. ... _ _,._+I ~~mrupc;lones 

¡ ... ;. 

" 

Fatta de 
proced1m1entos 

de operación 

Inspección 
y pruebas 

Ajuste de control 
incorrecto 

{rev1s1ón de 
proced•m1ento) Procedimientos 

efectivos de 
corn1slonarnlento / 
pruebas de aceptacJÓn 

Proccd1m1entos de 
Adm. de Proyectos 

(ldent1fic<1r 
problemils 
de diseño 

Base de datos 
hTstonca del 

Análisis de causas 
ralz de problemas 

revlos equipo 

Planeadón de 
Mantenimiento 

Equipo Operad6n 
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Um1tesde 
operación de 
caldera 

Energía 
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DIPLOMADO EN: 
tc&lsuc.i r cru:rnn cr lü>Jmrsmo 

Actividad de Grupo: 
Diagrama de Ishikawa (45 minutos) 

• En grupo, a partir de la información generada en el ejerc1c10 de 
Diagrama de afinidad, construya el Diagrama de Ishikawa. 

• Identifiquen al menos una causa raíz de tercer nivel . 

• Identifiquen las causas raíz de mayor impacto al problema y 
enumérenlas. 

• Concluyan qué acciones puedan realizarse para la correcc1on de 
dichas causas como un plan de mejora del proceso planteado. 

• Seleccionen a un miembro del equipo para explicar sus conclusiones. 

DIPLOMADO f.N: 
ICGl!llCA Y CAlllttA DE IUMIRISTnD 

Benchmarking 

• El Benchmarking es una herramienta utilizada para medir las 
prácticas y procesos de una organización, comparándolos con los 
de otras organizaciones, con el fin de identificar oportunidades de 
mejora. 

• El Benchmarking puede realizarse entre diferentes departamentos o 
filiales de una misma compañía, dentro de la industria o fuera de la 
industria. Las comparaciones dentro de la compañía buscan el más 
alto desempeño o las mejores instalaciones. Las comparaciones 
dentro de la industria buscan a los líderes del mercado. Las 
comparaciones fuera de la industria buscan a las mejores 
prácticas globales. 

• El Benchmarking, en la mayoría de los casos, se lleva a cabo en un 
ambiente de colaboración, lo que significa que las organizaciones 
incluidas en el estudio están de acuerdo en proporcionar información 
acerca de ellas a través de un cuestionario. Sin embargo el 
Benchmarking también puede llevarse a cabo sin colaboración, 
cuando se dispone de datos adecuados de una tercera parte. 
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DIPLOMADO EN: 

Pasos para Generar un Benchmarking 
IUGISllCR y cnurnn Ul 101.llUllTBO 

. " -· Paso 1: Determinar qué med1c1ones serán el benchmark. Pensar acerca de los procesos 
ldentrnca.r 1i.s\~ .. ~iciones par~ el involucrados con la causa raíz, así como los productos y salidas de dichos 

Bench"'.larki'.lg. - procesos. 
. 

Paso 2:' . 
ldentif1c~r ~9~ ~bj~i:ivos para el· Decidir cuáles organizaciones serán utilizadas como benchmark. Buscar 

~em:hma~king compañías de clase mundial o líderes en un área funcional particular que le 
concierna. 

Paso 3: ·• ' ... 
•' Determina~·e1' métodó de ,. Evaluar varias fuentes disponibles de datos para identificar aquella que 

' "' ' " .. -.. ' . ' ... proporcione la información más exacta, comprensible y oportuna sobre una 
recolección de datos y recolectar 

base continua. 
1os di:.tOs ' ... ¿~~ · r -~: ., · ,. 

',. ~~""" .. 
Paso4: e; ·- " Usar los datos que han sido recolectados para determinar en que medida el 
Determiiiar la b~ha competitiva desempeño actual se aleja de la(s) organización(es) elegidas como benchmark. 

)~ -·-' ~ . -,--
Paso 5: Asignar un valor financiero a la brecha compet1t1va y utilizarlo como parte del 
Pío./ectar el d~impeño futuro caso de negocio inicial para el cambio . 

.. 
Paso 6: 

. 
Utilizar los resultados de los pasos previos con el fin de mostrar que existe un 

, Comunicar. h~l~az&os problema u oportunidad y redefinir las expectativas de desempeño. 

DIPLOMADO EH: 

Ejemplo de Benchmarking 
IGGISllCA y mlnA DE SOfillRl!lDU 

Problema: Los costos de embarque y manejo son demasiado altos debido a una distribución 
ineficiente del almacén: 

PaSÓ_l' ,: ,k .. i. < ~ ,, : .' ' .:· . · 
Identificar laS-rñediCióríeS para el 

·eenchmarking.: .. ,. -

Las mediciones apropiadas incluyen: líneas surtidas/ persona/ hora. Distancia 
promedio de mov1m1ento por surt1m1ento. 

Paso2: _. _._ . 
Identificar fos objetrVOs para el 
Benchmarking 

Paso3: 
Determinar el-~éto"do "de 
recolección de datOs -y Íecoiectar 
loSdatos - "'"- · - · 

o'~ , ---¡-
Paso 4: · :~··· ·~,,- -· 
oetermina~.1~ -br~ha corr;Petitiva 
,_ ". '.d' -~:¡,"•y¡;-.-""" - " -

Paso&: .t 'i~ ;-,,,~ · 
Comu~icai ~~!1aÍ~6-~ -,._ 

. 

Las compañías ideales para benchmark tendrían un área similar de almacén (en 
pies cuadrados). 

Las posibles fuentes de información pueden incluir el Councif of Logistics 
Monogement, Modem Distflbution Monogement Mogozine, proveedores de 
equipo y software de almacén, etc. 

Comparar las líneas surtidas/ persona /hora con alguna de las organizaciones 
seleccionadas para benchmark1ng. 

'
1 

' Multiphcar los costos de manejo actuales por la brecha compet1t1va (expresada 
como porcentaje) con el fin de obtener una estimación de los ahorros 
potenciales que pueden utilizarse en el caso de negocio. 

Utilizar los resultados con el fin de mostrar que la distribución del almacén es 
ineficiente y que se justifica una acción correctiva . 
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PIPLOMAOO EN: 
lllttmco Y CllDERA 01 snr.rununo 

Tips para el éxito: 

1. Cuando se identifiquen organizaciones contra las cuales hacer el Benchmarking, 
recordar enfocarse en procesos y objetivos, no en productos o mercados específicos. 
Una organización en una industria completamente diferente puede tener procesos 
muy similares a los suyos en el área funcional en que se conduce el Benchmarking. 

2. Sea cuidadoso en su búsqueda de datos para el benchmark. Algunas fuentes 
adecuadas incluyen: 

Asociaciones y publicaciones industriales y profesiona~es, 

Organizaciones de Benchmarking, 

Contactos profesionales como clientes y proveedores, 

Información para inversionistas de competidores y reportes de analistas. 

3. Obtenga la aprobación del departamento legal antes de iniciar o participar en 
cualquier tipo de estudio de Benchmarking colaborativo fuera de la compañia. 

DIPLOMADO EN: 
lDGl!llCA Y CADERA Cl IDMIRlllftD 

Errores comunes: 

l. Comparar peras con manzanas. Diferentes compan1as pueden utilizar el mismo 
término para referirse a diferentes mediciones. Asegúrese que comprende 
claramente como han sido obtenidas y calculadas las mediciones antes de utilizarlas 
en el Benchmarking. 

• Ejemplo: "Entregas a tiempo" pueden ser medidas de maneras muy diferentes de 
compañía a compañía. 

2. Asumir que todos los niveles de benchmark representan objetivos que pueden 
alcanzarse a través de la mejora del proceso. Las diferencias entre factores internos y 
externos que afecta a varias organizaciones pueden significar que su organización 
jamás alcanzará completamente los niveles de desempeño que otras presentan. 
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,DIPLOMADO EN1 
mtsncn Y mrnA DE surwnsrnn 

Introducción al Análisis de Pareto 

• El Análisis de Pareto consiste en el uso de estadísticas para encontrar 
la "Regla del 80/20" que potencialmente existe en un proceso o 
situación dada, de modo que sus esfuerzos puedan ser aplicados a los 
elementos de mayor impacto. 

• Crear un Diagrama de Pareto cuando necesite visualizar, de forma 
gráfica, la frecuencia de varias causas raíz o cuando quiera mostrar la 
relación existente entre dos conjuntos de datos. 

' • Crear un Diagrama de Pareto del proceso actual y crear otro después 
de la implementación de las medidas propuestas, permite al equipo 
revisar rápidamente los resultados y determinar si las medidas 
correctivas han sido exitosas. 

DIPLOMADO EN: 

Pasos para Generar un Análisis de Pareto 
LGCl!llCA y cmnA GE SUMílll!IRD 

Problema: Los defectos relacionados con el producto terminado son demasiado altos. 

Paso 1: Determine los datos que deben incluirse en el análisis: 

Recolecte la totalidad de los datos de los defectos relacionados con el acabado cada mes 
por tipo de defecto. 

Paso 2: Recolecte, agrupe, y grafique los datos. 

Paso 3: Analice los hallazgos: 

El 65% de la cuenta total de defectos son los Puntos NG y Rayaduras por lo que 
primeramente debemos enfocarnos para reducirlos. 

1411~~~ -
Pral uced by: 

1m 

10 
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Tips para el éxito: 

1. Piense si los datos necesitan ser 
presentados de forma discreta {en 
grupos que puedan ser presentados en 
una gráfica de barras) o de manera 
continua como una distribución de 
frecuencias acumulada. Probable­
mente encontrará más sencillo agrupar 
y graficar los datos si le permite 
representarlos de manera discreta. 

2. Puede ser necesario crear dos 
Diagramas de Pareto que utilicen una 
dimensión común (ejes). 

3. Graficar los datos de manera periódica 
después de que las medidas originales 
han sido implementadas éxitosamente, 
revelará nuevas áreas de mejora para 
enfocarse a ellas. 

DIPLOMADO EN: 
tOtl!ll&ft Y mm o¡ mum11no 

Errores comunes: 

l. Asumir que 
distribución 
análisis ha 
distribución 
hipótesis. 

si no se encuentra una 
perfecta de 80/20 el 
fallado. Inclusive una 

60/40 puede validar su 

2. Tratar de graficar datos con una 
variación demasiado pequeña. 

DIPLOMADO EN: 
LU6lSTIC4 y mm OE 101.!IRISTRD 

Ejemplos de aplicación del Análisis de Pareto 

DIAGRAMA DE PARETO QUE PERMITE VISUAUZAR EN DÓNDE SE TIENEN LOS MAYORES 
COSTOS DE TRANSPORTACIÓN DE VEHÍCULOS 

PARETO CHART OF CURRENT LOG:lSTICS COST 

140~~~~~~~~~~~~~~~-. 

100 
120 

100 ·------ -------------------------- 80 

TRANSPORTATION COST 

',,' 

Count 
Pe..-cent 
Cum º/o 

87.51 33.33 4.18 2.95 1.91 0.81 
67.0 25.5 3.2 2.3 1.5 0.6 
67.0 92.5 95.7 97.9 99.4 100.0 
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DIPLOMADO EN; 

Ejemplos de aplicación del Análisis de Pareto mimen Y cnnrnn DE sur.umsma 

OIAGRAMA DE PARETO CONDUCIDO PARA VISUALIZAR EN DÓNDE SE TIENEN LOS 
MAYORES GASTOS EN RELACIÓN AL PRESUPUESTO DE GASTOS 

OOo/o 

El 68% del presupuesto está 
localizado en conceptos de: 

a) Energéticos [::;:~~~:=:~ 1•X'% 
60o/o 
4C'o/o ~ 

b) Mantenimiento 
:~o 

-l----l---l==i== ... -.-....... -1=::::\ 0% 

Ejemplo Análisis de Pareto 

Otras oportunidades menores en 
conceptos de material auxiliar y 
herramientas. 

DIPLOMADO EN: 
lOGISTICQ Y CQDIRA DE lllt.llHlllRD 

Se tiene un conjunto de datos recolectados durante 5 meses respecto a los montos de 
pago a proveedores por centro de costos. Utilice el Análisis de Pareto para identificar en 
qué centros de costos debería enfocarse si se quiere reducir en un 60% . 

.. ~.:,~;,~\.¡;r:: ';f,~!f:i"-\[.f:.¡fPAGOS A PROV!l!DORl!S POlfCi!NTRO 01! COSTOS l!Nl!ROL~·MAYO DI! 2ou;J>:.\~:th·~~:JF@.;¡'t+.~:',?tlif¡¡:t. 

...ioCRNTRODl!COSTO$·~ J'~:J.':~1\ENERO'}:,~L: ;' _l!>;'FEBRERO~?J_~ ~;JfJ!MARzO~.:.- ¡::.¡¡l:ABRIL": .• ; ;<¡.j¡j~~'t¡MAYO]j¡:>:~J;: 

Calidad 226,687.00 2,433.00 21,182 31 23.10 

Compras Material 226,932.09 1,773,304 25 2,370,926 40 1,418,380 18 997,320 17 

Contab!l1dad 1,997,145.90 1,996,456.26 2,581,324.73 2,254,512.99 21,433.98 

Exportación 1,752,708.00 380,202 81 192,836.00 16,853.23 160,214 00 

Finanzas 1,090,000.00 1,550,000.00 

fletes y Gastos Aduanales 1,761,202.95 2,520,180.57 4,783,114.46 2,953,513.28 2,169,103.84 

Impuestos y Seguros 450,624 67 273,978 47 272,302 42 1,178,870 61 

Post Venta/ Gartantías 3,917,088.24 5,418,760.07 8,584,352 51 13,302,452.53 334,191.59 

Presupuestos 3,308,630.78 22,374,697.00 2,833,912.00 

Proveedores Extran¡eros 7,618,175.74 12,016,795 90 12,535,818 40 10,770,855.10 7,748,579.21 

Sistemas 30,753 36 214,688.34 45,297.59 61,679.61 1,164.56 

Ventas 12,602,558.00 25,309,603.00 32,680,266.00 39,763,842.00 28,618,228.00 
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DIPLOMADO EN: 

Ejemplo Análisis de Pareto tntl111ca Y unrna 01 1m.um11nn 

A PllOVHDORH POlt Cl!lfTRO COSTOS l!N!llO ·MAYO DI! 2C104 ""'-
Na. C!NTRODl!C::OSTilS ~>'DllPORJI-·,. Mll.!SUSD '- - ~- '!'>ACUMULADO Pasos: 

13897449700 13897 48341% 483% 
50 690 225 35 50 69 17 632% 66 0% 

31 56 10977'1', 77 0% 
28 52 9920% 86 gq¡, 
14 19 4 9JS'llo 91 8% 
8 85 3079'111 94.9'11o 
679 2361% 972'11. 
2 64 0918% 98 2% 
2.50 o 871 % 99 0% 
218 0757'\b 998'111 
o 35 0.123% 99 9% 

l. Sume los totales y ordene 
los datos de forma 
descendente. 

12 Qilodad 250 325 41 O 25 O 087% 100 0% 
2. Calcule los porcentajes de 

cada concepto. ···TOTAL''""'-""""',,,..· .. , ~·287 "86158.30• "" -287.~9 ~100.000%""·'"-' ,,,..~,_= 

"'-Jt.t"'\-'liot~~,,,,:: 
# ... -, : 

N = 287.49 
Período = enero a mayo 2004 

' l ! ! 1 l 

·;,,. 

. -<~·;.l 

3. Calcule el porcentaje 
acumulado. 

4. Grafique considerando: 

Primero la escala del 
porcentaje. 
Que el nivel del 100% 
corresponda al total sumado 
de características. 

DIPLOMADO EN: 
m1111ca Y cnnm DE m1m1una 

. Como llevar un evento KAIZEN 

I''',' 

l.- Selección del tema 

2.- Razón de la selección 

3.- Establecimiento del objetivo 

4.- Planeación del programa de actividades 

S.- Conocimiento de la situación actual 

6.- Análisis del problema 

7.- Plan de contramedidas requeridas 

8.- Ejecución de acciones requeridas 

9.- Verificación de resultados 

10.- Estandarización 

11.- Conclusión y reflexión 

12.- Tarea futura 
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PASOt . . 
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• ""'!" 
1 M 

!::~ 
.......................... , ..... º"'º - -

-..------------, --
1 : • 
1 -
! -
~ --

META 1 

p 
ANA LISIS 

NO MAS De 9 CAsos DE DOCTOR RELAC10moos 
CON MANO/DEDOS EN EL DEPARTAMENTO 

oe PROOUCCIOH PARA JULIO oe 1991 

HOMBRE MAQUINA 

MATERIALES METODOS 

84 

... 
•' 



--------.,.,.-----,~--,.-- ------- --- - -- --- -

-> 
o 
.J 
::J 
e 
-O 
:E 

: 

lQUistica y Cadena de Suministro 
' 'i:,¡ <¡,:;.<'1~,·,,,., 

MATRJi DE VERlRCACIOH DE LAS CAUSAS RAIZ 1 ~ 
CAUSA fWZ POTENCIAL VER!ACACION VER?RCACION 

.?..! El Eotm'O SEmlA CUI! LOS DESO 'DOS 
ACTITUD DE DESCUlDO COlTlllBUIAH .... PAOetEMA. PEJlO oue NO 

ERAN MAS sam~ oue CAUSAS. 

~ El EOOIPO PllOGAAMOUHA JUNTA CON 

EL!PlEADÓ NO TEIM El llEPTO DE PDOOl!COON PARA ENTRE-

GUANTES 
VISTAR A VARX>S EMPLEADOS Y Vl$UAL. SI 
~ &HSPEOCl)NAR lA CONOICION DE 

_!.) EL EOUl?OCCIHDWO UNA ENCUESTA PA-

GlWITES NO ACCEsm1 es AA DEIERMllWI EH CONDE SE ENOQmRA. SI 
8AH LOS GUANTES DE LOS U<PlEADOS Al. 
MOW.EHJO EHCUI! se 1 

~ 1 
El EOUIPOsennAOUE EluSo~ 

USO IMPROPIO DEl EQUIPO 
00 DEl EOIJU'OCOllTRIBUIAAI. PR08l.E- NO MA PEAO.l'EROOUE ERA MAS UN SIHIO-
MA CUI! UHACAUSA -

~ PASO• 
1 

EVALUE ALTERNATIVAS) 

CAUSA~ SOWCIOH 
ACTMOADPOA 

l!JECUTIUI 

~ ...... ,.......,.. ..,.,..v.-..-. 
"°' ................. .......... ....-.... -.....- ..... _______ 

°""" .................. _ .. _ --0..-•·-- .,.........,.c.».....-
0..1'~-~ 

~~ 
.1 

OBSTACULOS AYUOAS ___ ... _.~ 
.~,_..,..__. - • ~.......,.,._..,.._ ---- .. ·-~ 

~·~_.ICI ,.-.. 
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PLAN DE IMPLANTACION 1 
, 

Qui Cómo ,Oul6n 

• ' Aoco1ia.dlilp.-- ·~COI\~ '""" OtbDIPJC(pa, • #Mif/M OA los~ IOll ·-~-Cllk*f~-~ ..... 
·~~ .. ...- ·-........ 

~-p; '*>Pl'a ·~· 
:ieellOI -dl:rbAl~r• ·~111c:011 t• ,.,, ...... 

lolpa""'4••=~ 

~~·,_,_, ......... OAIWJ_.olo -.. - ~--llllccwaddlf ----- OC*r'91~6lll -YciPl(potl:I-~- ... -...,....... ........ ~CIC"6tl0t~~ -b • lol ~ dldlCIOI ~- ... ~ 
• Oa:m CO'l ll.......,.O¡I --·~p;cact11111i0111010t~ ...... 

. 

• lllPLANTACIOH DE PRUEBA 

DEPARTAMENTO DE PRODUCc:10H 
CAS08 U: OOCTOA POALASllWAOUAAS • tt80 

CU"1do N .... 
:vit• 

,_ 
~:V91 

,--., 
:V:Vt1 

,_ 
3/17111 
"11191 

:Y17/l1 

:V17/l1 

:VN.'91 

"17111 

~17111 

"17/lt 

Eno·Olc 1990 

:~..... ~-~ ·························-~ 

-----------·-----------------~~-r-· 
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' 
\ ESTANDARICE , 

0 INClUYA PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD EN 
GUANTES EN EL MANUAL DE SEGURIDAD 

O IMPLANTE LAS MISMAs SOWCÍÓNES EN ALMACEN, 
EMBARQUE Y VENTA$ 

O INVESTIGUE OTRAS CAUSAS DE .CASOS DE OOCTOR 
, (VER GRAFlCA DE PARETO; PASO 1) 

DIPLOMADO EN: 
lC&ISllU y mmA DE IUMIJIIUDO 

> 
o 
.J 
::> 
e 
-O 
~ Impactos Buscados 

<1' Detección y aprovechamiento inmediato de áreas de 
oportunidad 

<1' Reducción de costos y gastos 
<1' Mejora de condiciones de operación 
<1' Mejora de niveles de servicio 
<1' Reducción de quejas y reclamos 
<I' Aumento de capacidad instalada 
<1' Reducción de rechazo del producto 
<1' Reducción de rotación de personal y ausentismo 
.;'Reducción de tiempo de reparación 
.;'Aumento de eficiencia 
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DIPLOMADO EH: 

EQUIPOS DE AL TO DESEMPEÑO LC&ISllCD Y CDDEnA nE &Ul.!UUSTRD 

Índice: 

Que son los Equipos de Trabajo de Alto Desempeño 

Cross Functional Team 

El Proceso administrativo 

Liderazgo 

Comunicación 

Manejo de Conflictos 

Negociación 

Análisis FODA 

Evolución de los equipos de trabajo 

EQUIPOS DE AL TO DESEMPEÑO 
DIPLOMADO EN: 
lCGlsllCA y CODERA ni sur.1m1STBD 

¿Qué es un Equipo de Trabajo de Alto Desempeño? 

Un Equipo de Trabajo de Alto Desempeño con un número pequeño 
de personas, que comparten conocimientos, habilidades y 

experiencias complementarias y que compr~metidos con un 
propósito común establecen metas retadoras y una manera 
eficiente de alcanzarlas, asegurando resultados oportunos, 
previsibles y de calidad, por los cuales los miembros se hacen 
mutuamente responsables. 
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DIPLOMADO EN: 

EQUIPOS DE AL TO DESEMPEÑO ID61SJICA y mmA DE Sll1;!JJU&Tn0 

~· ,, ' 

Las empresas deben contar con una organización flexible capaz 
de ajustarse a las condiciones cambiantes de mercado, ágiles 
para superar a la competencia, innovadoras para ofrecer 
productos y servicios frescos y tan dedicadas productivamente a 
su misión, que logren el desarrollo pleno de su personal y la 
satisfacción total de sus clientes. 

Los Equipos de Trabajo de Alto Desempeño son una filosofía de 
trabajo que apoya a los programas de calidad, reingeniería de 
procesos, innovación, mejora continua y cuadros de mando 
integral. Posibilitan a las empresas a lograr impresionantes 
resultados en rentabilidad, productividad y satisfacción en el 
trabajo. 

., 

OIPl.OMADO EH: 
IDGllTICA y CADERR DE 1ur~m1JlDD 

Características de los equipos de alto desempeño 

•Tienen un entendimiento unificado y una visión de las metas, 
los objetivos y el futuro de la compañía. 
•Cada miembro del equipo está completamente consciente de 
sus propias habilidades, su papel dentro de la organización y 
valor dentro del equipo, así como del de todos sus compañeros 
de equipo. 
•Los miembros del equipo derivan satisfacción del desempeño y 
logro de sus compañeros así como lo hacen al alcanzar sus 
propias metas. 
•La comunicación entre los miembros del equipo es abierta, 
informal y continua . 

. . 

89 



,----------..,------------ ·---- -­. -. 

CA117/2011 - Loglstlca y Cadena de Suministro 

-> 
o 
..J 
. ::::> 
e 

'° :i: 

DIPLOMADO EN: 
lG&ISllCD Y CODERA DE SllMllll!TBO 

"Los equipos de alto desempeño son capo ces de extraer el 

talento ejemplar de cada integrante, crear eficiencias, 

prepararse para eventualidades, sincronizar actividades, 

prácticamente leer las mentes uno del otro, aprovechar las 

habilidades de cada integrante y operar con un solo y singular 

propósito en mente". 

Harold Weinstein 

DIPLOMADO ENi 
LO&llTICA y CADEnA DE SUMm11mo 

"El trabajo en equipo se vuelve cada vez más importante, se está 
volviendo más difícil lograrlo. 
Con Ja g/obalización las compañías son más diversificadas, añaden 
nuevos productos, por Jo que se está requiriendo como nunca antes, 
personal con distinta experiencia. 
"Todo en nuestra industria puede ser copiado por Ja competencia -
excepto nuestro talento. Eso es Jo que nos distingue." 
Los ambientes cada vez son más competitivos. Los equipos cada vez 
deben ser con menor integrantes y con más habilidades y talentos, y 
también se cuenta con menos tiempo para hacer las cosas. 
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DIPLOMADO EN: 
lC61lllCA Y CllllEnA DE SDr.l!Ul!TRD 

"LOS CONFLICTOS ENTRE NUESTROS 
MIEMBROS DE EQUIPO LLEVARÁN A 

NUESTROS CLIENTES A UN SOLO LUGAR: 
DIRECTAMENTE A LA COMPETENCIA". 

DIPLOMADO EN: 
tnEllllCA Y CADEHA DE lllf.llRllTBD 

TRABAJO EN EQUIPO 

Conjunto de personas que trabajan en conjunto para el logro de metas. 

Principales características: 

» Habilidades complementarias 

» Responsabilidades compartidas 

» Comprometidos con los mismos valores, objetivos y 

procesos 

» Comportamiento participativo 

» Generan resultados superiores 
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DIPLOMADO EN: 
mt!TICA y mrnA DI rnlllilll80 

Grupo de Trabajo "Tradlclonal" Equipo de "Alto DesempeHo" 

La relación con el objetivo puede ser baja. Et líder La relación can el objetivo es elevada. Existe una 

continuamente tiene que orientar •I equipo y concienc1a ind1v1dual de que si el equipo falla, el 

darle seguimiento a las metas. individuo se va con él. 

La especialización individual no es relevante para ,, especialización individual ., un factor clave 

la tarea del equipo. para la realización de la tarea. 

Se estimula el mi del líder. Se fomenta el 
Los roles varlan entre los integrantes del equipo. 

desarrollo 
En ciertos grupos se favorece la rotación de roles. 

de liderazgos alternativos y •e 

confronta a los miembros del equipo. 

El protagonismo pocas veces •e ve y, cuando El protagonismo •e fomenta y resulta de la ' 
sucede, es resultado de un complejo proceso de conformación del equipo. Se expresa a través de 

interacción. un "indrv1dual1smo colectivo". 

La competencia entre grupos y miembros de un La competencia entre equipos e individuos del 

grupo •e advierte como perjudicial para I• equipo es fomentada para desarrollar el máximo 

operación del mismo. potencial colectivo. 

IJIPLOMAOO EN: 
lDGISTICA Y CruJEnA DI IOMIRISTRO 

Cross Functional Team 

• Grupo de personas de diferentes conocimientos, habilidades, 
experiencia y funciones que trabajan juntos compartiendo 
objetivos. 

• Por ejemplo: un CFT se puede constituir por personas de Ventas, 
Marketing, Finanzas, Ingeniería, Diseño, Servicio a Clientes, 
Logística, Recursos Humanos. 

• Los miembros del equipos pueden ser de diferentes dimensiones 
tales como: edad, genero, raza, religión, cultura, personalidad, 
creencias y actitudes. 
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DIPLOMADO EN: 
LOCISllCO y mrnn DE !lllo1L11STRO 

Aplicaciones 

• Los CFT's son populares en muchas organizaciones como un medio 
de generar innovación y decisiones creativas. 

• Algunas veces los CFT's pueden formarse con personas de 
diferentes compañías tales como clientes, proveedores, consultores 
externos, stakeholders, socios. 

• Se usan en proyectos especiales donde la información se comparte 
a través de los integrantes de una cadena de valor. 

• Los CFT's se usan para reducir y eliminar costos, integrar e 
implantar nuevas tecnologías, para mejorar la cadena de valor del 
servicio, para el diseño y desarrollo de nuevos productos. 

DIPLOMADO EN: 
lOGllllCR y cnornn DE !Rlilllll!IRD 

Puntos Claves para Implantar un CFT 

• Piense cuidadosamente las tareas y habilidades que requiere el 
proyecto 

• Seleccione Las personas que cumplan con el perfil requerido 
• Revise las personalidades de los integrantes y que tan bien trabajan 

juntos. 
• Ponga a los integrantes del CFT en un proceso de lata comunicación 
• Establezca las metas y objetivos del CFT 
• Asigne responsabilidades y la interrelación de los miembros. 
• Asegúrese que todas las partes interesadas están representadas en 

elCFT 
• Asegure que las metas y prioridades del CFT son compartidas por 

todas las funciones del la organización 
• Trabaje de cerca con los clientes 

~~· ~· ~ 
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DIPLOMADO EN: 
LDEISllCO Y CllDEllA UI SUr.lllil!TllD 

ALGUNAS DEFINICIONES 

ADMINISTRACIÓN: 

Es un proceso distintivo que consiste en planear, organizar, ejecutar y controlar, 
desempeñado para determinar y lograr los objetivos manifestados, mediante el uso 
de RECURSOS físicos, humanos, tecnológicos, financieros y económicos. 

DIRIGIR: 

Es el arte de lograr que tos demás hagan lo que nosotros queremos ... , pero porque 
ellos quieren hacerlo. 

D. Eisenhower 

ADMINISTRAR: 

Es lograr un objetivo predeterminado mediante el esfuerzo ajeno. 

··~·~. 1 ., 

ALGUNAS DEFINICIONES 

PROCESO: 

DIPLOMADO EN: 
LDGISllCA y CADERA DE snr.1m1mo 

Es el conjunto de pasos, actividades o etapas necesarias para llevar a cabo 
una actividad o lograr un objetivo. 

OBJETIVO: 

Son un fin concreto a alcanzar dentro de un tiempo determinado a través de 
medios que impactan en los resultados de la organización. 

LIDER: 

Es aquel que influye e impacta en la conducta de los demás. 
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DIPLOMADO EN: 
tn&ISllCA y CADIUA DE sorAJr.l!IRD 

ALGUNAS DEFINICIONES 

EFICAZ: 

Hacerlo bien, lograrlo como sea. 

EFICIENTE: 

Hacerlo bien con menos, lograrlo en tiempo. 

EFECTIVO: 

Hacerlo bien, alcanzar mejores resultados con menos recursos, lograr más 
con menos . 

. '"::;• 

DIPLOMADO EN: 
tnGllTICA Y CJl.DlRA DE lDMIRl!TBD 

El Proceso Administrativo 

• MECÁNICA 

• DÍNAMICA 

» Planeación 

» Organización 

» Integración 

» Dirección 

» Control 
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DIPLOMADO EN: 
tcst!TICJl r cru:rnn nE sur.umsmo 

PLANEACIÓN 

! "') 

En esta fase la organización fija sus metas y define las acciones 
para obtenerlas 

ELEMENTOS: 

• Visión o Procedimientos 
• Misión o Reglas 

• Objetivos y Metas o Programas 

• Políticas o Presupuestos 

PIPLOMADO EN: 
LD&ISllCA Y CADEUA DI lUfJIHISTnU 

PLANEACIÓN 

• Propicia el desarrollo de la empresa 

• Reduce al máximo los riesgos 

• Máximiza el aprovechamiento de los recursos y el 
tiempo 

La Planeación es función del administrador . 

• • • 
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plPLOMAOO EN1 
tu;ISllCA Y cnG!RA DE SDl.11HISIRD 

PLANEACIÓN 

FINES MEDIOS RECURSOS ORGANIZATIVA IMPLANTACIÓN Y 
CONTROL 

Dlargo Plazo Definir como se Asignar Definir Sistemas 
"lo que debe logran los fines. recursos: requerimientos en: requeridos para: 
hacerseu O Políticas Humanos O Estructura Dlmplantar 

DMediano O Programas Materiales organizacional planes y 

Plazo ulo que se OActividades Financieros ClProcesos programas 

puede hacer DMetodos En: OSistema OSeguimiento 

O Procedimientos O Cantidad administrativo DEvaluación 
0Corto Plazo DControl del 
"lo que se va O Instrucciones DFormade 

hacer Obtenerlos 
proceso de 

DAsignación 
planificación 

por actividad 

'- ~· ' 

DIPLOMADO EN: 
LOGllJICA Y CAOWA OE IUMINlllRO 

ORGANIZACIÓN 

Es el proceso de asignar el trabajo, la autoridad y los recursos entre los 
miembros de una organización de tal forma que se alcancen las metas 
establecidas. 

FUNCIONES: 
• Identifica y clasifica las actividades para el cumplimiento de 

las metas de la organización. 
• Asigna al administrador. 
• Establece la estructura organizacional. 
• Define la autoridad y responsabilidad de cada nivel de la 

organización. 
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OIPLOMA.DO EN1 
LCtl!llCO y CDCEnA 111 so:.urnsmo 

INTEGRACIÓN 

Dota de los elementos (humanos y materiales) necesarios para el 
funcionamiento eficaz de la organización. 

FUNCIONES: 

• Selección del candidato al puesto 

• Inducción del candidatos al puesto y a la organización 

• Desarrollo del candidato 

<Capacitación y adiestramiento> 

DIPLOMADO EN: 
LOEl!llCA Y COOEAA DE IDf.l!HllTBD 

DIRECCIÓN 

Es impulsar, coordinar y vigilar las acciones de cada miembro de la 
organización con el fín de que se ejecuten de una forma éficaz los 
planes establecidos. 

FUNCIONES: 

• Definir las líneas de autoridad y mando 

• Establecer la comunicación organizacional 

• Definir la delegación de las tareas 

• Supervisión 
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DIPLOMADO EN: 
lCGISTICO Y CQDEllA DE lllr.lUllSTBD 

CONTROL 

Consiste en el establecimiento de sistemas que permitan medir los 

resultados en relación de los esperado a fin de corregir y mejorar los 

planes establecidos. 

FUNCIONES: 

• Establecer normas <criterios de desempeño> 

• Medición del desempeño <preveer desviaciones> 

, 
' , 

• Correcciones de desviaciones 

LIDERAZGO 

DIPLOMADO EN: 
tcclmcn Y cmnn DE 1nrlm11mo 

D Definición del rumbo: Desarrollo de una visión del futuro así como de las 
estrategias para producir los cambios necesarios para alcanzar la visión. 

D Alineación del personal: Comunicar el rumbo con hechos y palabras para 
influir en la creación de equipos y coaliciones que adopten la visión y 
estrategias. 

o Motivación e inspiración: Energizar al personal para que se sobreponga a 
barreras al cambio de corte político y burocrático, así como a aquellas 
derivadas de la falta de recursos. 

Produce cambios, con frecuencia de carácter transformador, y tiene el 
potencial para producir cambios extremadamente útiles que ayuden a que la 
empresa sea más competitiva. 
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DIPLOMADO EN: 
IQGISllCa y cnBEUA DE SlllJlJllSIRO 

LIDERAZGO 

Existen diversos estilos de liderazgo, por las características de la 
manera en que funciona un líder se clasifica en tres tipos básicos: 

-Autócrata 

- Demócrata 

-Anárquico 

Ésta diversida se debe principalmente a las características de la 
organización y la madurez del líder y los equipos de trabajo. 

DIPLOMADO EUt 
toclsncd Y mmA DE sur.nmsrno 

LIDERAZGO AUTÓCRATA 

• Si se adopta permanentemente limita al grupo. 
• Es eficaz al tomar decisiones urgentes o cuando el grupo no 

tiene madurez. 
• Indica lo que espera de los demás 
• Da directtrices 
• No le interesa la participación de sus subordinados 
• Liderazgo centrado en el jefe 
• Determina el qué, cómo, cuándo, donde, quíen de las tareas 
• Tiende a criticar o alabar a los subordinados 
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DIPLOMADO EN: 
mlsnco Y mmn DE sc:n.11uoo 

LIDERAZGO DEMÓCRATA 

• Desarrolla al grupo en general 

• Propicia procesos bien estructurados 

• Analiza y decide con sus subordinados 

• Concede libertad 

• Es objetivo al analizar procesos y resultados de trabajo 

• Interactúa con su grupo con equidad 

DIPLOMADO EN1 
!DSISllCO Y CllDEllR DI IDMllllSlDD 

LIDERAZGO ANÁRQUICO 

• Funciona durante etapas límitadas y cuando el grupo es altamente 
maduro 

• Tiene a ser rebasado por los subordinados 
• Muestra indiferencia 
• Participa limitadamente 
• No da directrices 
• No apoya 
• No estimula 
• Nula o limitada planeación dirección y control 
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DIPLOMADO EN: 

mlSllCD Y CD.DEHD DE SU/.lllilSTRD 

Liderazgo Situacional 

Alta 
53 

Participar 

Alentar 

Colaborar z 
Comprometerse 

'Ü o 
:s 
w 

"' !2 w 
S4 

o o f2 
Delegar 

o.. 
<( z 

w 
Observar ::¡ 
Supervisar ~ 

"' Cumplir o o. 
::;; 
o 
u 

Baja 

~· 

53 52 
Comparte ideas Explica las decisiones 
Facilita la toma de Permite aclararlas 
decisiones 

PARTICIPA CONVENCE 

54 51 
Cede la responsabilidad Da instrucciones 
de las decisiones y su específicas 
Implantación Supervisa de cerca el 

desempeño 
DELEGA DECIDE 

COMPORTAMIENTO DE TAREA 

CONDUCCIÓN 

OIPLOM.\00 EN: 

52 

Convencer 

EKpllcar 

Dirigir 

Persuadir 

S1 

Decir 

Conducir 

DJng1r 

Establecer 

Alta 

ID&lrncn y CABIDA DE IDMIUISJRD 

Diferencias entre un líder y un administrador 

Un buen administrador es aquél que 
sabe hacer las cosas correctamente 

vs 

Un buen líder es aquél que sabe 
hacer las cosas correctas 

Un buen administrador sabe mantener el status qua 

vs 

Un buen líder sabe identificar cuando 
la organización tiene que cambiar 
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DIPLOMADO EN: 
LCEISJJCQ Y CADl/lA DE Slllil!RlsmO 

COMUNICACIÓN 

Proceso formal para el entendimiento efectivo entre los niveles de la 
organización con el fín de alcanzar los objetivos planteados 

La comunicación debe ser: 

• Oportuna 

• Importante 

• Comprensible 

• Confiable 

• A través de medios establecidos 

DIPLOMADO EN: 
ÍDGllJICQ Y trulEAA DE IUMIMllTRO 

COMUNICACIÓN 

Para qué sirve: 

• Genera un clima organizacional propicio para la 

productividad 

• Favorece la integración y lealtad del equipo hacia la 

organización 

• Facilita el principal compromiso de la organización: 

Satisfacción del trabajador, cliente y accionistas 
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COMUNICACIÓN 

Lo que debe ser comunicado: 

• La Visión 

• La Misión 

• Los Objetivos y Metas 

• Las Estrategias 

• La Política 

• Requisitos Legales 

• Los Procedimientos 

• Las Reglas 

COMUNICACIÓN 

Medios de comunicación: 

• Presentaciones 
• Boletines 
• Memorandos 
• Carteles 
• Tableros de Información 
• Tarjetas tipo billetera 
• Publicaciones Internas 
• Sonido ambiental 

• Programas de TV 
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PIPLOMAPO EN: 
ICGISTICA Y CADrnA DE SUf,1lltlSIRO 

COMUNICACIÓN 

Un sistema de comunicación determinará la cultura, el logro de 

objetivos y las metas de una organización. 

Debe ser evaluado constantemente para establecer estrategias de 

mejora que corrijan los defectos de la comunicación. 

.... ~·:. 
·. . . 

1... . . ,•"' 

COMUNICACIÓN 

Comportamientos que ... 

Cierran Puertas 

> Criticar 
> Condenar 
Ji> Quejas 
Ji> Mentiras 
> Ridiculizar 
Ji> Burlar 
> Reprimir Emosiones 
> Imponer ideas 
> Hablar solo lo que me interesa 
> No escuchar 
> Ser indiferente 
> Presumir 
>,,Disminuir al otro 

~.~·. 
'·~<l ~ 
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DIPLOMADO ttl: 
lCGiSllCA Y &AArnA DI SUMIHISTBD 

Abren Puertas 

Ji> Ser Asertivo 
> Deseo de bienestar común 
> Positivo 
» Honesto 
Ji> De Apoyo 
Ji> Aceptación al otro 
> Sincero 
> Convencimiento 
> Intereses comunes 
Ji> Escuchar 
> Comprometerse 
Ji> Sencillez 
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Loolstlca y Cadena de Suministro j 
DIPLOMADO EN: 
ICGISllCA Y CllllEUA DE lll!'Jr.l!IRO 

La gente tiende a desempeñarse mejor 
conforme se le mide su desempeño. 

Eli Goldraht 

Autor del libro La Meta 

DIPLOMADO ENi 
tnGllllCA Y CllllEllA Uf !Uf.1mll!Rll 

o 
..J 
::J 
e 
-O 
:;¡: La Ventana de Johari 

CONOCIDO 

POR OTROS 

DESCONOCIDO 

POR OTROS 

,. 
~. 

' ~. l 

CONOCIDO POR MI 

ÁREA ABIERTA 

ÁREA OCULTA 
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Furia 
Esfuerzo para recuperar 
el control. 
Táctica: prestar atención 
no tomarlo en forma personal 
Entener. 

. -

lnmobilización 

inaceptable. 
Táctica: preguntar 
sobre las 
Interpretaciones 

r--------~~rsonales 

Miedo, confusión 
Téctlca: ser pennisivo 
y aceptar d1stors1ones. Animar 
el dialogo. 

. 
' ,,. 

d lcamblo. 

Grado 
de 

sustento 
del 

cambio 

~ ~ 
~ o 

DIPt.OMADO EN: 
mtsncn v cnornn 01 sur.1m1smo 

IAceptaciónl 
Respuesta realista 
al cambio. 

IRegateol 
Táctica: Convalidar el 
progreso y los planes 
concretos. 

a la toma de 
decisiones. 

Intento de 
minimizar 
el impacto. 
Táctica· poner en 
claro 

• qmriho '1a.,.- • 
negociación 
posible. 

Análisis de nuevas 
alternativas. 
Táctica: ayudar a 
explorar las nuevas 
opctones. 

Tiempo 

PIPLOMADO EN: 
1uct111cn y CADIUA DE IUMIRllTBD 

l 1 nternalización 1 

l 1nstitucionalizaciónl 
• 

1Aceptación1 

1Prueba1 
• 

IRegateol 

.J 
¿ 

1 ~ Furia 
. 

jNegaciónl 
. 

r 

• , .. _-. ~-... :::>~· ~···.>- '•;~ , . ~~;·. 
• .. -.,;: .... ..,.· ." . 

~ lnmobilización 1 
o - o o - ov 

e• "'Wr'""\ ~-· 

'.i 

Tiempo 
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DIPLOMADO EN: 
ml!llCO y Clll:EllA eE Elll.llülSIBD 

Manejo de Conflíctos 

Un conflicto bien manejado lleva implícito grandes beneficios, 

tanto para las organizaciones como para las personas 

comprometidas a resolverlo. 

Debemos aprender a diferenciar entre la persona y el problema. 

El Manejo de conflictos suele ser uno delos mayores impulsores de 

cambio, si se les aborda de una manera apropiada, pueden ayudar 

al personal a ser más innovador, a trabajar en equipos eficaces y a 

mejorar su desempeño . 

DIPLOMADO EN: 
IGGllllCA Y CADERA Dr !DMffillTRD 

Qué es el conflicto y cómo manejarlo: 

~ El conflicto se expresa como una diferencia entre dos o más 

personas o grupos, y se caracteriza por la tensión, el 

desacuerdo, el exaltamiento de las emociones o la polarización. 

~ En las empresas hay cada vez más diversidad y creciente 

interdependencia, razón por la cual también aumentan las 

probabilidades de incrementar las discrepancias. 

~ Las personas generan conflictos como resultado del ciclo de las 

relaciones humanas. 
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DIPLOMADO EN: 
ID&llllCO y cnDEnA DE &Or.!IUllTBD 

Manejo de Conflíctos 

~ El conflicto es inevitable, simplemente porque los seres 

humanos no son todos iguales. 

~ Cuanto más acentuadas son las diferencia, más difícil será su 

manejo. 

~ Cuanto menos capaces seamos de manejar las diferencias, 

mayor será el conflicto en la relación. 

DIPLOMADO EN: 
lD&llTICA Y CADUIA DE IUfJHllllDD 

Manejo de Conflíctos 

Habilidades Esenciales: 

l. Crear y mantener un vínculo 

2. Entablar un diálogo y negociar 

3. Plantear el problema sin hostilidad 

4.Comprender la causa del conflicto 

5.Aplicar la ley de la reciprocidad 

6.Construir una relación positiva 
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DIPLOMADO EN1 

Manejo de Conflíctos mtmcn y CADERA DE IU1JWlllBD 

¿Que estoy ¿cómo puedo ¿Qué actitud ¿Qué estoy 
haciendo mal, solucionar el mía hay dispuesto a 
que me causa problema? detrás de éste cambiar para 
un problema? problema? resolverlo? 

PIPL0t.1ADO EN: 
LD&ISllCA Y CADERA DE IUtllRl!TBD 

Negociación 

• Tan fascinante como compleja, la negociación es un arte que forma 

parte de nuestra vida cotidiana - tanto a nivel profesional como 

personal. 

• Para muchos la negociación es algo innato, mientras para otros es 

una habilidad que puede ser desarrollada mediante técnicas 

específicas y poderosas. 

• Una buena negociación puede marcar la diferencia entre el éxito y 

el fracaso en todo tipo de actividades. 
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DIPLOMADO EN: 
IGGISTICR y cnnrnn DE SUMIRISTDO 

Negociación 

• Es el arte de conciliar intereses de dos o más partes interesadas a 

fin de obtener un beneficio esperado por ambos. 

• Negociar es ganar - ganar. 

.. 

DIPLOMADO EN: 
lllGl!llCA Y CADEnA DE ID!llnl!TBO 

Negociación 

• Elementos decisivos en la negociación: 

,/'Tiempo 

,( 1 nformación 
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PIPLOMADO EN: 
LCEllTICQ Y CIUiE!IA DE 11I1.UUISTnD 

Negociación 

Tú y los demás 

Mucha Yo estoy mal (YO PIERDO) Yo estoy bien (YO GANO) 

Conformidad 
con los demás 

Poca 

Tú está bien (TU GANAS) Tú estás bien (TÚ GANAS) 

DESTRUIR CONSTRUIR 

Yo estoy mal (YO PIERDO) Yo estoy bien (YO GANO) 
TU estás mal (TU PIERDES) Tú estás mal (TÚ PIERDES) 

DEPRESIÓN DESTRUIR 

Conformidad conmigo 
mismo 

Yo y nosotros 

Mucha 

DIPLOMADO EN: 
LDGISllCD Y CADE!IA DE !UMJUl!IBD 

PLANEACIÓN ESTRATÉGICA 

Identifica las oportunidades y peligros que se manifiesten 
en el futuro 

La planeación estratégica es un proceso que inicia con el establecimiento 

de metas organizacionales, define estrategías y políticas para lograr dichas 

metas y desarrolla planes detallados para asegurar la implantación de las 

estrategías. 

» Decide tipos de esfuerzos 

» Cuando y como debe realizarse 

» Quién lo llevará a cabo 

» Que se hará con los resultados 
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DIPLOMADO E.Ni 
IDGISTICR Y ClllJEnA DE IUl.llll!SlRD 

PLANEACIÓN ESTRATÉGICA 

La planeación estratégica es una actitud, una fuerza de vida, requiere 
de dedicación para actuar con base a la observación del futuro y 
determinación para planear constantemente. 

Fases de la planeación estratégica: 

~Formulación de objetivos 

~Análisis de las fortalezas y limitaciones 

~Análisis del entorno 

~Formulación de alternativas viables 

,, " 

DIPLOMADO EN: 
IUGllTICD y mrnn DE IUf.llUlllRO 

lPOR QUE FALLAN LOS PLANES? 

• Falta de objetivos y prioridades 

• Cambio continuo de prioridades 

• Estimación de tiempo irreal 

• Falta de procedimientos y políticas 

• Demasiadas actividades a la vez 

• Falta de plan de trabajo 
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DIPLOMADO EN1 
LC6lSllCn y mrnn UI IUf.lllll!lllO 

ANÁLISIS FODA 

• Es una herramienta ideal para generar estrategías. Enfrenta 

factores internos y externos 

• Es una estructura conceptual para un análisis sistemático que 

facilita la adecuación de las amenazas y oportunidades externas 

con las fortalezas y debilidades internas de una organización 

DIPLOMADO EN: 
LnGllllCA Y CADmA DE IUMIRlllBD 

ANÁLISIS FODA 

• Las Fortalezas.- Elementos internos y positivos que diferencian al 

programa o proyecto de otros de igual clase. 

• Las Oportunidades son aquellas situaciones externas, positivas, 

que se generan en el entorno y que una vez identificadas pueden 

ser aprovechadas. 
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DIPLOMADO EN: 
mlSTICA y CllDEflA CE m.:uasrno 

ANÁLISIS FODA 

• Las Debilidades. son problemas internos, que una vez 

identificados y desarrollando una adecuada estrategia, pueden y 

deben eliminarse. 

• Las Amenazas son situaciones negativas, externas al programa o 

proyecto, que pueden atentar contra éste, por lo que llegado al 

caso, puede ser necesario diseñar una estrategia adecuada para 

poder sortearla. 

DIPLOMADO ENi 
lDGllTICD y mrnn DE IOMIRIJTBD 

ANÁLISIS FODA 

• Las Fortalezas deben utilizarse 

• Las Oportunidades deben aprovecharse 

• Las Debilidades deben eliminarse 

• Las Amenazas deben sortearse 
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FORTALEZAS OPORTUNIDADES 

+ + 

DEBILIDADES AMENAZAS 

- -

DIPLOMADO EN: 
LOtl!llCO Y cruJERA DE IDMIDISIBD 

Las etapas de evolución de un equipo de trabajo: 

Por lo general los grupos se desarrollan siguiendo una 
secuencia predeterminada de etapas, antes de convertirse en 
equipos verdaderamente eficaces. 

l. FORMACION. 

2. CONFLICTO. 

3. NORMATLIZACIÓN. 

4. EJECUCION. 
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DIPLOMADO EN: 

FORMACION 
LC&1!TIC4 y cnnrnA DE SUMIUISTBD 

./ Comportamiento vigilante, alerta y cauteloso . 

./ Se estudia al líder y a los integrantes del equipo . 

./ Se valoran las capacidades y aptitudes de los demás, tratando de 
determinar dónde se encaja en el grupo . 

./Se explora qué comportamientos son aceptables y reprobables en el 
grupo . 

./Se observa cuidadosamente los problemas y conflictos en el grupo, así 
como su capacidad para enfrentarlo . 

./ Existe poca comunicación real. 

./ Débil definición de las tareas y su distribución . 

./ Falta de definición de procedimientos y métodos . 

./ Poca definición de objetivos comunes . 

./ La productividad es baja y las relaciones de trabajo son cautelosas, 
precavidas y reservadas. 

CONFLICTO 

./ Impaciencia por la falta de avance . 

./ Demasiada competencia y confrontaciones . 

./ Actitud egoísta, cada quién ve por sí mismo . 

DIPLOMADO E.N: 
LO&l!llCA Y Cl!DEllA DE IUMIHl!IBD 

./ Resistencia a colaborar con los demás, excepto como aliados de 

alguna facción opositora . 

./ Dominio de uno o varios miembros del equipo . 

../ Se observa que trabajar en equipo no es tan fácil como parecía en 

un principio. 

,/ Se cuestionan la misión, los objetivos, las tareas y las normas que 

ahora parecen más definidos . 

./ Actitud defensiva, competencia y lucha interna. 

4P·· .,, ' 
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DIPLOMADO EN: 

NORMALIZACIÓN 
mtsnco r cJIDmn DE 1ur.:1r.mno 

./ Actitud: "Estamos juntos en esto, les guste o no" . 

./ Las relaciones competitivas van evolucionando hacia la cooperación . 

./ Énfasis en las relaciones en equipo, aún a expensas de la 
productividad . 

./ Surgen acuerdos, normas y procedimientos para trabajar en equipo . 

./ Se abren los canales de comunicación y sentimientos de confianza 
mutua . 

./ En la medida en que se desarrollan habilidades individuales y 
comunales, se dan pequeñas mejorías en la calidad y cantidad del 
trabajo . 

./ Se llevan a cabo acuerdos sobre lo que todos deben entender por 
misión, objetivos, tareas y normas del equipo . 

./ Se asignan tareas a los mejores para realizarlas, con acuerdo del 
equipo . 

./ Aparece la conciencia de la interrelación necesaria para el logro delos 
objetivos comunes . . -

DIPLOMADO EN: 

EJECUCIÓN 
IU&l!llCR Y CIIDERA DI !Ullllll!IRD 

./ En esta etapa existe ya un acuerdo general entre los miembros respecto 
de misión, objetivos, tareas y procedimientos . 

./ Los participantes se comunican abierta y constructivamente, sin temor 
al rechazo . 

./ Surgen procesos y procedimientos estructurados para coordinar los 
recursos, comunicarse de manera abierta y resolver conflictos 
interpersonales 

./ El equipo toma decisiones en consenso sobre la tarea y el proceso, 
diagnostica y resuelve ( o anticipa y previene ) problemas e implanta 

·acciones y cambios . 
./ El liderazgo es participativo y comprometido. El poder se comparte . 
./ Los miembros se sienten motivados por estar orgullosos de sus logros y 

por un sentido de pertenencia . 
./ Alta productividad como resultado de trabajar en colaboración hacia 

objetivos en común. 
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Loulstloa y Cadena de suministro 

DIPLOMADO EN1 
IDGllllCA y mrnn DE IDMl!llSTBD 

Etapas del trabajo en equipo: 

• 

z 
e§ 
w 
u 
::> 
"' 
~ 
8 
5 
w 

ª "' w 

á! 
:e 

CONFLICTO EJECUCION 

Hacer que se hagan las Hacer que se hagan las 

cosas sin importar a .cosas trabajando en 

quien se pise. colaboración con los 
demás. 

FORMACION: NORMALIZACIÓN 

Precaución y cautela, Énfasis en las 

no se actúa en relaciones de equipo 
colaboración a menos aún a costa de la 
que se vean forzados productividad. 

FORMACION DE RELACIONES SÓLIDAS 

DIPLOMADO EN: 
ID&l!TICA Y CADIUA U! IUMJUl!TRD 

Hay tres clases de personas: 

• Aquellas que hacen que las cosas ocurran 

• Aquellas que esperan que las cosas ocurran 

• Aquellas que se sorprenden por lo que ha ocurrido 

.. 
-~ .. 

' -t ,' ,,. 

119 



CA 11 i'/2011 

-> 
o 
.J 
::J 
e 
-o 
~ 

DIPLOMADO EN: 
IUEISTICn y C4DEllA eE SDt:llil3lnD 

Como alcanzar el trabajo en equipo: 

Establecer una 

CONFLICTO EJECUCIÓN 

Hacer que se hagan las Hacer que se hagan las 
cosas sin Importar a cosas trabajando en 

quien se pise . colaboración con los 
demás. 

z Misión inspiradora 

1! 
w 

Fijar metas u 
::> ., realizabtes que ., 

impliquen reto e:! o 
u 

FORMACIÓN NORMALIZACIÓN s Aclarar papeles y 
w responsabilidades 

Precaución y cautela, Énfasis en les relaciones ::> de los miembros a 
no se actúa en de equipo aún a costa de o: 

w 
colaboración a menos la productividad. 
que se vean forzados 

¡¡ Medirlas :e 
contribuciones de 

los miembros 

Manejar juntas 
productivas 

Comunicación 
eficaz 

Toma de decisiones y 
manejo de conflictos 

Fortalecer el 
desempef\o positivo 

FORMACION DE RELACIONES SÓLIDAS 

DIPLOMA.DO EN: 
LUEISTICft Y CllDERA DE SUMmlSIQD 

Comportamiento del líder y de los miembros: 

Etapa Comportamiento del líder Comportamiento de los miembros 

Aplaza la toma de dec1s1ones y las Hablan y escuchan poco. 
acciones. Evitan participar. 

FORMACIÓN Se resiste al cambio Hacen sólo lo suficiente. 
Da poca información Son cautelosos y reservados. 

Impone sus propios intereses Hablan más de lo que escuchan. 

Acalla los desacuerdos. Discuten. 

CONFLICTO Castiga los errores. Se aferran a su posición. 

No pide opiniones. Culpan, buscan errores, minimizan a los 
demás. 

Establece reglas y límites. Se esfuerzan por confiar en los demás. 

NORMALIZACIÓN 
Intenta dar apoyo moral y de Son amigables y brindan apoyo. 

equipo. Se esfuerzan por crear un ambiente de 

Es positivo y optimista colaboración y compaf'lerismo. 

Decide con el equipo lo que se va a Comparten libremente la información y 
lograr. los recursos. 

EJECUCIÓN 
Mantiene a las personas informadas Se escuchan entre sr. 
e involucradas. Aprovechan los conflictos para mejorar 
Mantiene a las personas informadas relaciones. 
de cómo lo están haciendo. 
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Loolstlca y Cadena de suministro 

DIPLOMADO E.N: 
l06JSJICO y cnDlllA DE suum1mo 

La Misión 

El trabajo en un equipo de alto rendimiento requiere primero y 
ante todo de una misión que inspire; una afirmación general del 
propósito y la dirección del equipo, en la que los miembros se 
apoyen y usen como el elemento que los orienta y motiva a lo que 
pueden llegar a ser. 

La misión debe preceder a la estrategia, las metas , los planes y las 
acciones, como el elemento que les da rumbo, unidad y 
coherencia. 

DIPLOMADO EN: 
lOGl!llCA Y CdDEnA DE 101.11111STBO 

Los elementos de una misión del equipo: 

EL QUÉ: 

El motivo por el que se organiza o existe el equipo, su propósito 
o negocio. 

EL QUIÉN: 

A quién sirve el equipo: clientes internos y externos. 

EL COMO: 

Con qué características servirá el equipo a sus clientes: calidad de 
producto, calidad de servicio, comunicación, asesoría ... 
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Loalstica y Cadena de Suministro 
• ¡,"' ::i•]±c, 

DIPLOMADO EN: 

Factores de éxito de una misión: 
LCGISTICA y mrna DE mm11nno 

Una misión clara y de alta calidad, debe existir un 

PARTICIPACIÓN DEL EQUIPO EN SU 
compromiso de vivirla día con día. la comprensión y el 

REDACCIÓN 
compromiso resultan del involucramiento de los participantes 
del equipo en su desarrollo. 

la mejor misión puede no lograr sus objetivos, si no se 
comunica de manera correcta a todos los que se verán 
afectados por ellos: 

COMUNICACIÓN DE LA MISIÓN El equipo gerencial. 

DEL EQUIPO: Otros equipos. 

Clientes internos. 

Asesores o equipos externos que colaboren con el 
equipo. 

Es necesario que por lo menos una vez al año se evalúe la 
práctica de la misión: 

EVALUACIÓN PERIÓDICA DE LA 
Grado en que se conoce. 

PRACTICA DE LA MISIÓN 
Grado en que se cumple. 

Por qué no se cumple. 

Cómo puede mejorarse el cumplimiento. 

Qué puede mejorarse de la misión. 

PIPLOt.1ADO EN: 
10Gt111cn Y mrnn DE sru.1m111no 

Criterios para metas eficaces (SMART): 

Deben ser concisas y no ambiguas. Explicar sin lugar a dudas lo que se 
ESPECÍFICAS: pretende: 

Especifica: Producir 1000 unidades con cero defectos en el 
siguientes mes 
No especifica: Producir 1000 unidades. 

Deben poderse medir para que no quede duda si el equipo las alcanzó 
o no. En general, los métodos de medición de metas incluyen la 

MEDIBLES: calidad, el costo, la cantidad y el tiempo. 
Medible: Reducir el ausentismo en un 20 % durante los 
siguientes doce meses. 
No medibles: Mejorar la motivación del personal. 

Deben ser alcanzables, ni muy diffciles, ni muy fáciles. las fáciles no 
desafían, ni motivan. las demasiado difíciles frustran: 

ALCANZABLES: Accesible: Reducir rechazos en 35 % en tres meses. 
No accesible: Reducir rechazos en 90 % de inmediato. 
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Loulstlca y Cadena de Suministro 

DIPLOMADO EN: 
1cc1111cn Y cnnmn 01 sor.umsmo 

Criterios para metas eficaces 

Deben estar acordes con las metas de la organización o de 

REALISTAS: la unidad superior, tanto en el corto, como en el largo 

plazo. 

Deben lograrse en un término determinado de tiempo. 

Deben existir limites o parámetros, fechas de entrega 

específicas. 
TIEMPO LIMITADO: 

Tiempo limitado: Aumentar los pedidos en 15 % para 

el 30 de noviembre. 

No limitado: Aumentar las ventas en 20 %. 

DIPLOMADO EN: 
lOGISTICn y CAornn 0! 1Drl1111!TRO 

Elementos de las metas acertadas: 

ACCION OBJETO INDICADOR DE MEDICION 

(cantidad, calidad, costo, tiempo) 

en 15 %. 

AUMENTAR PRODUCTIVIDAD dentro de las normas de calidad 

Sin tiempo extra 

para fin de año. 

en 15% 

REDUCIR COSTOS sin disminuir el servicio 

para el 30 de septiembre 

dos grUas nuevas 

DESARROLLAR NUEVOS PRODUCTOS PARA de acuerdo con las especificaciones 
GRUAS dentro del presupuesto 

para el 15 de septiembre 

en las líneas a y b 

RESOLVER PROBLEMAS DE CALIDAD bajando defectos a 1: 1000 

recortando costos al 12 % 

, para el 18 de noviembre 
, 
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Loulstlca y Cadena de Suministro 

El trabajo en grupo 

Ventajas 

- La información y los 
conocimientos son más 
completos. 

- Mayor diversidad de 
puntos de vista. 

- Mayor aceptación de una 
solución. 

- Mayor legitimidad. 

Obstáculos en los equipos 

DIPLOMADO EH: 
ID&ISllCD Y CllDffiA GE llIMl!llSTBD 

Desventajas 

• Consume tiempo 

• Presiones para conformarse 

• Dominio de pocas personas 

• Responsabilidad ambigua 

plPLOMADO EN: 
tn&ISJICD Y CADERA D! IDMffillTBD 

• Pérdida o disminución del entusiasmo 

• Sentimiento de abandono o poco apoyo 

• Pérdida de identidad 

• Discusiones improductivas 

• Conflictos interpersonales 

• Falta de dirección 
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Loatstlca y Cadena de suministro 

PIPLOMADO EN1 
LGGIBllCO Y CABEAR DE &UlillllJSIDO 

Motivación del Equipo Durante un Proyecto 

'EL.LE • ., motlons 

Extremely 
Posllive 

l 
.zJ 

Extremely 
Negative 

2 faol•moolJ• 
k1ck-off lmge on 

1. Swlngs between 
eicpectatloos and 
anxiety 

Reflexiones 

6 Feels llke oomlng to 
a dead end 

• Sé transparente, explícate claramente. 

Goal 

1 O Successlul 
and on-tlme 
dosum ofthe 
projocl 

9. lsconfidentlhatthe 
changes are belng 
made for Ule better 
aod can actuany feel 

"""' 
8. Flnds a dueto 

solutlon and regalns 
hls/herwi!I to go on 

DIPLOMADO EN: 

-
lD&llllCA Y CAIJEllA DE SIWIRISIRO 

• Siempre haz las cosas como dices que las vas a hacer. 

• Escucha primero, después piensas. 

~-~ '";.- ~ 
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DIPLOMADO EN: 
IC&ISllCQ Y CdDEnA DE !IIIJJRISTBD 

Conclusión 

" Hoy le puedo confesar que he dedicado mi vida a estudiar 

qué puede hacer triunfadoras a las organizaciones. 

A lo largo y ancho del mundo he analizado sus 

circunstancias, sus recursos, sus estrategias, sus 

tecnologías ... al final, sólo he podido concluir, que la 

verdadera ventaja competitiva consiste en su capacidad de 

trabajar en equipo". 

SEIS SIGMA 

Índice: 

Proceso de Mejora Continua 

Seis Sigma 

Lean Manufacturing 

Etapas de la Metodología Seis Sigma 

SIPOC 

Voz del Cliente - Crítico a la Calidad 

Control del Proceso 

Monitoreo del Proceso 

Herramientas Seis Sigma 
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DIPLOMA.DO EN: 
IDGl!llCA Y CADIDA DI 1Df.11HllTRD 
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DIPl.Ot.1ADO EN: 
lCCIJllCD Y CJIDUJD CE SUflllll!TnD 

Proceso de Mejora Continua 

• Optimización de los recursos existentes 

• Rapidez en la implantación de los cambios 

• Participación del personal 

• Criterio de bajo o nulo costo 

• Pequeños pasos 

• Continuo acercamiento al objetivo establecido 

' 

DIPLOMADO EN: 
tnGISTICA Y CJUIEllA DI SUMmlllBD 

El Kaizen v la innovación 

Kali:en 
Mcj0ta 

1\... L1rcoinbl11zteio~ da li1mw11ci6n y K11i1011iuici'1111:1iblo ir iní.S !'Íli;. 
V dol nf.val to6ric:O espuiado du lo inno\'IÍcitÍn · · 

, 
, :, ) 
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Aphcaclóo del Kalzen a la lot1fst1ca 
MIEBACH LOGlSTICA PILOT 
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DIPLOMADO EN1 
LCGISTICQ y mrnn DE llllJllíllTBO 

Condiciones para un Proceso de Mejora Continua 

• Fuerte grado de compromiso de la alta dirección 

• Flexibilidad/ receptividad respecto a nuevos puntos de vista 

• Disposición a introducir cambios 

• Actitud abierta hacia errores y problemas detectados durante el 

proceso 

• Alta valoración de los trabajadores 

DIPLOMADO EN: 
LC!ISIICQ Y CADEUA DE IUIJWllTBO 

Est~ndarización 

1 ' 

j . TI;mpo 

LJ>- Siñ u11a CS1Mdnri1aci6n, con el liempo las m.aioras s_o plor~e11 
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~oglstlca y Cadena de Suministro 
DIPLOMADO EN: 
ICGISllCQ y mrnA DE SDLlm11mo 

POCA (Ciclo Oeming) 

Consiste en un procedimiento sistemático para alcanzar un objetivo, 
solucionando problemas que se presentan. 

PLANIFICAR: 

• Seleccionar el objeto a mejorar explicando las razones de dicha 
elección y definir unos objetivos claros a alcanzar, incluye los 
siguientes pasos: 

- Situación actual 

-Análisis de datos 

- Objetivo 

~~' , ... ,.,..v 

DIPLOMADO EN! 
lDGllTICA Y CADERA DE IUMIRllTBD 

POCA (Ciclo Oeming) 

HACER: 

• Una vez definidos los objetivos, se debe realizar el "trabajo de 

campo" definiendo propuestas de solución para la problemática 

identificada e implantando aquellas mejoras que se consideren 

prioritarias y que por tiempo pueden ser implantadas durante la 

actividad, incluye los siguientes pasos: 

- Propuestas de solución 

- "just do it" 
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DIPLOMADO EN: 
IDGl!llCft Y CAJJlllA DE IUllllll!TBn 

POCA (Ciclo Oeming) 

CHECAR: 

• Cuando las mejoras han sido implantadas se debe verificar que se 

han conseguido los objetivos inicialmente establecidos, en caso 

contrario se debería volver a la situación inicial, incluye los 

siguientes pasos: 

- Monitoreo 

- Verificación 

DIPLOMADO EH: 
Ln61!11CA Y CADERA DE IOF;IUllJIBD 

POCA (Ciclo Oeming) 

ACTUAR: 

• Cuando se comprueba que las mejoras tiene el éxito esperado se 

deben oficializar éstas medidas correctoras (estandarización) y 

plantearse como se puede seguir mejorando: 

- Estandarización 

- Optimización 
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Seis Sigma 
Antecedentes 

• La letra griega SIGMA significa variación. 

DIPLOMADO EN: 
ICtlSTICA Y CDCrnA Ul 111'..!llllSTnU 

• El nivel de calidad de SIX SIGMA es 3.4 defectos por millón de 
oportunidades (DPMO). 

• Moto rola, pioneros en la implantación del SIX SIGMA. 
• General Electirc (Jack Welch) a mediados de los 90's inició la 

implantación del SIX SIGMA para que los esfuerzo de mejora de la 
calidad se alinearan a las necesidades del negocio. 

DIPLOMADO !H: 
IOCl!llCA Y CAUEnA UE lllMTIUITUD 

Seis Sigma 

• Es una metodología de administración 

• Enfocada al cliente 

• Decisiones tomadas en base a datos 

• Beneficios claros 

• Validación de resultados 
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OIPLOMAOO EN: 
ICEISllCQ Y CllllEDA DE EIJl.!llll!TQD 

¿Qué es Seis Sigma? 

• Estabilidad del proceso 

• Controlar variación 

• Mantener o mejorar la calidad 

• Uso de la estadística para entender la variación de los procesos. 

• Identificación de la capacidad del proceso. 

• Capacitar a un grupo especial (metodología y herramientas 

estadísticas). 

DIPLOMADO EN: 
tnEISllCA Y CADERA DE IDMUllSTRD 

¿Qué NO es SEIS SIGMA? 

• La solución para todos lo problemas. 

• Una garantía de éxito. 

• Exclusivo para manufactura. 

• Una herramienta más. 
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DIPLOMADO EN: 
lfiGISTICA y cnornA DI lDl.lllJISTBD 

Características de Seis Sigma 

• Liderazgo comprometido (Arriba hacia abajo) 

• Iniciativa de tiempo completo 

• Orientada a clientes y enfocada a procesos 

• Se alimenta con datos (estadistica) 
• Se apoya en rigurosa metodología soportada por el analísis de 

datos 
• Los proyectos tendrán que generar ahorros e incremento de ventas 

• No desplaza a otras iniciativas, las integra y refuerza 

• Se comunica en un programa intenso que genera comprensión 
apoyo y compromiso 

\ : ' , 

DIPLOMADO EN: 
IDGllTICA Y CADENA DE !UMIKISTBO 

Beneficios de SEIS SIGMA 

99% Bueno (3.8 Sigma) 
-20,000 artículos de correo perdidos por hora 

- Agua no potable casi 15 minutos al día 
- 5,000 operaciones quirúrgicas incorrectas a la semana 

99.99966% Bueno (6 Sigma) 
-7 artículos de correo perdidos por hora 

- Agua no potable un minuto cada 7 meses 
- 1.7 operaciones quirúrgicas incorrectas a la semana 

l ___.,_;' "~ 

. ' 
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DIPLOMADO EN: 
ICGISTICA y Cll!IEUA CI m:m1srno 

Lean Manufacturing 

• Es un conjunto de herramientas que le ayudará a eliminar todas las 

operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los 

procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y 

eliminando lo que no se requiere. Reducir desperdicios y mejorar 

las operaciones, basándose siempre en el respeto al trabajador. 

,_ 

PIPLOMADO ENi 
IDGISJICA y Cl!DlnA DI SDr.umsmo 

¿Qué Implica Lean Manufacturing? 

• Velocidad 

• Tiempo 

• Rapidez 

• Reducir desperdicio y mejorar operaciones 

• Reducir costo/ tiempo 

• Capacitar a todos en conceptos básicos 

• Elimina las operaciones que no agregan valor al producto o 
servicio. 
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DIPLOMADO EN1 
Evolución de LEAN mlsnu Y crumin DI !lll.lllllSTDO 

Aportación de 
Toyoda, Olmo 

y 5hingo 

, .... 
MrT University 
Lean Thinking 

Womack 8: Jones 

Enfoque de producción 
en masa 

Sistema de operación Chrvsler 

Sistema de pr~ucclón Ford 1980S 

Constralnt Management 1 '"°' 

SPC 

1941· 
1945 

y 

1980· 
1990 

Sistema Lean Manufacturing ~¡~•·] 

DIPLOMAOO EH: 
LDGISl!Cn Y UDEnA DI lUIJIRlllRD 

Objetivos Lean 

• Reduce la cadena de desperdicios dramáticamente 

• Reduce el inventario y el espacio en el piso de producción 

• Crea sistemas de producción más robustos 

• Crea sistemas de entrega de materiales apropiados 

• Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad 

.. 
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Diferencias 

Lean Manufacturing: 

• Velocidad del Proceso 

• Reducción de Capital Invertido 

• Reducción de Costo 

• Identificación de desperdicios 

Elimina la complejidad 

• Se enfoca en Kaizen 

• Reduce los pasos que no agregan 
valor 

• Seis Sigma 

DIPLOMADO EN: 
LCGl!TIC4 Y CdDEnA DE IDf.llllllTnD 

Six Sigma: 

• Control Estadistico del Proceso 

Voz del Cliente 

Criticos a la Calidad 

Reduce la variación del proceso 

Se basa en datos 

Da grandes beneficios financieros 

Se enfoca en la metodología 
DMAIC 

Mejora la Calidad a través del 
Proceso 

OIPLOMAOO ENt 
lDGllTICft Y crul!nA DE Sllr.IJNISIRD 

Elimina o reduce defectos, minimiza la variación 

• Lean 

Elimina o reduce desperdicio, acorta el flujo del proceso 

• TOC 

Remueve o administra restricciones 

• TQM 

Mejoramiento Continuo 
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DIPLOMA.00 EN: 
LQtlSJICR y CRDEnA DE sur.mnsrno 

Etapas de SEIS SIGMA 

• Seis Sigma se enfoca al cliente, al manejo de datos para entender la 
variación del proceso (estabilidad) y la capacidad del proceso (Cp & 
Cpk). 

• Seis Sigma usa la metodología DMAIC para la solución de 
problemas. 

~ D Define 

~ M Measure 

~ A Analyze 

~ 1 lmprove 

~ C Control 

DIPLOMADO EN: 
LGEISllCR Y CQDEnR DE IUIJUllSTBD 

DEFINE (DEFINIR) 

• En esta etapa se define el propósito y el alcance del proyecto. 

• Se integra el equipo de trabajo. 

• Se elabora el mapa de proceso a alto nivel (SIPOC). 

• Se determina la voz del cliente (VDC) y se tranforma en críticos a la 

calidad de proceso (CTQ). 

• Se obtiene el programa del proyecto. 
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DIPLOMADO f.N: 
tn&ISTICA Y CllD!Rft DE lU/.llJUSIHO 

DEFINIR 

• ¿Qué procesos existen en su área? 
• ¿De cuáles actividades (procesos) es usted el responsable? 
• ¿Quién o quiénes son los dueños de estos procesos? 
• ¿Qué personas inter- actúan en el proceso, directa e 

indirectamente? 
• ¿Quiénes podrían ser parte de un equipo para cambiar el proceso? 
• ¿Tiene actualmente información del proceso? 
• ¿Qué tipo de información tiene? 
• ¿Qué procesos tienen mayor prioridad de mejorarse? 
• ¿cómo lo definió o llegó a esa conclusión? 

DIPLOMADO EN: 
lO&l!TICA y mm O[ !DMmtllRD 

MEASURE (MEDIR) 

• Se analiza el Sistema de Medición (MSA). 

• Se colectan los datos. 

• Se definen las metricas del proyecto. 

• Se desarrolla el Mapa del Proceso a detalle. 

• Se establece la relación entre las variables de entrada y las variables 

de salida. 

• Se estima la capacidad del proceso. 
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DIPLOMADO EN: 
lCGIBllCA Y CACmA DE SDM11llSIDD 

MEDIR 

• ¿Sabe quiénes son sus clientes? 

• ¿conoce las necesidades de sus clientes? 

• ¿sabe qué es critico para su cliente, derivado de su proceso? 

• ¿cómo se desarrolla el proceso? 

• ¿cuáles son los pasos? 

• ¿Qué tipo de pasos compone el proceso? 

• ¿cuáles son los parámetros de medición del proceso y cómo se 
relacionan con las necesidades del cliente? 

• ¿Por qué son esos los parámetros? 

• ¿Cómo obtiene la información? 

• ¿Qué tan exacto o preciso es su sistema de medición? 

DIPLOMADO EN: 
IDCl!TICA Y CADIRA DE SUMIRl!IBO 

ANALYZE (ANALIZAR) 

• Se analiza la condición actual. 

• Se identifica las causa (s) del problema. 

• Se colectan datos. 

• Se desarrollan hipótesis sobre las variables que afectan la salida del 

proceso. 

• Se identifican los factores vitales. 

• Se utilizan herramientas estadísticas. 

' ., ,, ' 

.;• 
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PIPLOMA.00 ENi 
ICCISHCQ Y Clll:E/IA fil llL'.lmlilDD 

ANALIZAR 

• ¿Cuáles son las especificaciones del cliente para sus parámetros de 
medición? 

• ¿Cómo se desempeña el proceso actual con respecto a esos 
parámetros? 

• ¿Cuáles son los objetivos de mejora del proceso? 

• ¿Cómo los definió? 

• ¿Cuáles son las posibles fuentes de variación del proceso?. 

• ¿Cuáles de esas fuentes de variación controla y cuáles no? 

• De las fuentes de variación que controla ¿cómo las controla y cuál 
es el método para documentarlas? 

• ¿Monitorea las fuentes de variación que no controla? 

• ¿Cómo? 

PIPLOMADO EN: 
LU&l!ll&ft ' CllJJ[RA DE snrJllll!IRD 

IMPROVE (MEJORAR) 

• Se determinan los factores que tienen mayor influencia en los 

resultados. 

• Se proponen alternativas de solución a las causas identificadas. 

• Se pilotean las soluciones. 

• Se realiza el Plan de Acción de la mejora. 
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DIPLOMADO EH: 
LCGISTICA y cnnrnA BE SUflUllSTBO 

MEJORAR 

• Las fuentes de variación dependen de un proveedor? 

• ¿Cuáles son? 

• ¿Quién es el proveedor? 

• ¿Qué está haciendo para monitorearlas y/o controlarlas? 

• ¿Qué relación hay entre los parámetros de medición y las variables 
críticas? 

• ¿Interactúan las variables críticas? 

• ¿Cómo lo definió? Muestre los datos. 

• ¿Qué ajustes a las variables son necesarios para optimizar el 
proceso? 

• ¿Cómo los definió? Muestre los datos. 

DIPLOMADO EN1 
LOGllllC4 Y CADEUA DE lllMIRl!TOO 

CONTROLAR 

• Control estadístico del proceso 

• Poka Yoke's 

• Documentación del proceso 

• Establecimiento de estándares e indicadores 

• Definición de forma de seguimiento al proceso 

• Cierre del Proyecto 
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DIPLOMADO EN1 

CONTROLAR LCGllTICR Y C4DIUR DE l1L'..1llll!Il0 

• ¿Qué tan exacto o preciso es su sistema de medición? 

• ¿Cómo lo definió? 

• ¿Qué tanto se ha mejorado el proceso después de los cambios? 

• ¿Cómo lo define? 

• ¿Cómo hace que los cambios se mantengan? 

• ¿Cómo monitorea los procesos? 

• ¿cuánto tiempo o dinero ha ahorrado con los cambios? 

• ¿Cómo lo está documentando? 

.. : ~' 

DIPLOMADO EN: 

Claves de Éxito en un Proceso DMAIC 
LCGllTICR Y CAOEnl DE IDt.!IUl!TBD 

CUÁLES PROYECTOS U OPORTUNIDADES DEBEMOS SELECCIONAR? 

• Los de máximo ahorro o incremento de utilidad. 

• El tamaño del proyecto define el periodo para su solución. 

QUIENES TRABAJAN EN EL PROYECTO? 

• Equipo multidisciplinario. 

• El equipo identifica y desarrolla la mejor solución del proyecto u oportunidad 

de mejora. 

CUÁL MtTODO Y HERRAMIENTA DEBEMOS USAR? 

• La HERRAMIENTA más efectiva para el tipo y requerimientos del proyecto. 

• Toma decisiones basadas en datos. 

• Métodos probados en base a las mejores practicas. 
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DIPLOMADO EN: 

EQUIPO DE TRABAJO m1sncn v cllllrnn nE 11ll.!lll1&mn 

Llder 

Contador Black Belt Master Black Belt 

Nombre 

Líder 

Black belt 

Master 88 

Integrante 

Contador 
"' ., 

SIPOC 

Integrante 1 Integrante 2 Integrante 3 

Función 

Es el dueño del proyecto. Aprueba las decisiones del equipo. Facilita el 
avance del proyecto. 

Es el enlance entre el líder y el equipo. Es el responsable de alcanzar el 
objetivo a través del equipo. Guía en el uso de la Metodología y 
herramientas de SIX SIGMA. 

Asesora al 81ack 8elt y al líder en todo el proyecto. 

Partipa activamente, toma datos, analiza información, determina 
alternativas de solución. 

Valida los efectos financieros del proyecto. 

DIPLOMADO EN: 
IOGllllCA Y cnDEnA DE IDllllRl!TBU 

Rec:*J)Clón de 
materiales 

Mapa del Proceso (Alto Nivel) 

Preparación Tranafonnación 
Producto .... , 

[ Suppliers J 

Vendedores 

Recursos Humanos [ l {'v., Eoe,..tloo•, ""''ª"''º' 
, __ ln_p_u_t_s_~. 2..J Equipos de llnea. operadores 

[ l {'v., Mepa del Prooeoo 

Process . l..J 

~---~ Productos 

[ Outputs J ºº''º"''ºº' 

Embarque y Transporte 

Ventas, pacientes y usuanos 
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DIPLOMADO EN: 

¿Cómo medir el desempeño? 
IGEISllCn y CllDEUA nE lfilJIHISTDD 

Características Críticas a la Calidad (CTQ) 

-Característica de producto/servicio que satisface un requerimiento clave 
para el cliente. 

•El cliente la establece como crítica a la calidad a través de una encuesta ó 
por pregunta/inspección 

•Factor de alto riesgo (ej; cumplimiento, desempeño, etc.) 

•Suficiente desempeño económico de la reducción e defectos 

•Requerimientos Reguladores ó Relativos a la Seguridad 

La mayoría de los CTQ's los manda el cliente, pero riesgo, la economía y 
.. la regulación pueden mandar otras 

···Ce-~~ . .,-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 
,' '¡ 

PIPLOMAOO EN: 
IDGllllCA Y CAD!Uft DE IDLllRlllDD 

¿Cómo medir el desempeño ? 

l ldentifi~ ~ tus 
clientes y 
detennina que 
debes conocer 

1 de ellos 

1 Recolec~ y 1 Analiza I~ datos 1 
4. 1 1 s. 

analiza sistemas Para generar 
- reactivos de - una lista de 

•Salidas 

datos, completa Necesidades 
1 con si~temas 

proact1vos 
clave del cliente 
en su lenguaje 

- Lista de clientes y/o segmentos 

Traduce el Fija 
- lenguaie del - Especificaciones 

cliente en CTQ's para los C'TQ's 

- Identificación de fuentes reactivas y proactivas de datos 
- Datos que identifiquen las necesidades de los clientes 
- Requerimientos críticos definidos (CTQ) 
- Especificaciones para cada CTQ 
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Sistemas Básicos de 
Conocer la Voz del Cliente 

; .. 

•Sistemas Reactivos 

-Información que te 
llega la pidas o no, 

VOZ DEL CLIENTE (VDC) 

DIPLOMADO EN: 
ICGISllC~ y mrnA DE l&r..J!llUDD 

•Sistemas Proactivos 

-Necesitas esforzarte para 
obtener la información 

DIPLOMADO EN: 
IOGllTICA Y CADERA DE !UMIHISTBD 

• El termino voz del cliente (VDC) se usa para describir las 

necesidades del cliente y la percepción de nuestros productos y 

servicios. 
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DIPLOMADO EN: 
1cc1mcn Y cnnIUa 01 gar.musrno 

Modelo Kano y VDC 

•Las características" Deben de 

ser", se dan por hecho 

1 
•Los clientes normalmente w ,__ 

z 
hablan de las características w 

:::; 
u 

"Más es mejor". 
~ Neutral w 
e 

1 
z 

•"Los deleitadores" o 
o 
u 

generalmente no se mencionan, ¡¡: 
"' ¡;¡ 

dado que los clientes no se "' 
sienten insatisfechos con su 

ausencia Ausente -----completo 

.. 

DIPLOMAOO EN: 
LDGllTICft T CADERA DE IUMllll!IRD 

Características Críticas a la Calidad (CTQ) 

• Característica de producto/servicio que satisface un requerimiento clave 
para el cliente. 

• El cliente la establece como crítica a la calidad a través de una encuesta ó 
por pregunta/inspección 

• Factor de alto riesgo (ej; cumplimiento, desempeño, etc.) 

• Suficiente desempeño económico de la reducción e defectos 

• Requerimientos Reguladores ó Relativos a la Seguridad 
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DIPLOMADO EN: 
LCSlSllC4 Y CllDEn4 1rE Sll!.!llllSTnO 

Determinando que es Critico a la Calidad (CTQ) 

CTQ 
Es una característica importante realcionada al proyecto 

desde la perspectiva del cliente 

o Velocidad ~ rapidez 

o Exactitud o precisión 
Palabra 
clave o Consistencia 

o Claridad 

o Costo 

Entender la voz del cliente para percibir las palabras claves que indican lo más 
consciente o preocupación acerca del problema o oportunidad de mejora y 
poder convertirlo en CTQs 

Costos ocultos 

Losl management 
time cost 

__ __,-

Los! opportunity 
Lost assets cost 

Rerun 
cost 

DIPLOMADO EN: 
ID61111CA Y CADERA DE llll.lllllSlRD 

BACKGROUNO OF SIX SIGMA 5 

Los! 
business, 

goodwllt cost 

SS Titanlc 

Losl 
cred!blllty 

casi 

Projecl 
rework 
cost 

l,<;URE l.J Co ... t of ptlor quali1y. (Ri!prtl(lttced with pennb,ion: Joh11'on. Allcn. 
··Kecpinf: Bugs Out of Sofl\Vare (l1nplcmenling Software Reliahilily).·· ASQ f\1cctin,g. 
AU:-.lin. TX. f\1;1y I~. 199.~. Copyri~ht •D RAS Grnup. loe .. 199S.) 
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DIPLOMADO EN; 
IC&ISllCD y wmA nE IDMin!XTRD 

Costos de la Calidad 

• Prevención: $ 
Capacitación, estudios de capacidad, encuestas de ventas, diseño 

de calidad. 

• Evaluación: $$ 
Inspección y prueba, prueba de equipo y mantenimiento, 

inspección y reporte de prueba, otros gastos de revisiones. 

• Falla interna: $$$$ 

Daños y retrabajos, cambios de diseño, exceso de inventario, carta 
de justificación. 

• Falla Externa: $$$$$$$$$ 

Costos de garantía, visitas a clientes inconformes, costos de 
entrenamiento en campo, retorno de producto, retiro de 
productos del mercado, reclamos legales y litígios. 

PIPLOMADO EN1 
ICGISllCA Y CADEnA DI IDMl!lllTRD 

EL COSTO DE LA POBRE CALIDAD (COPQ) 

•Es el costo en que se incurre por las consecuencias de fallar en los 
requerimientos de calidad, por ejemplo: DEFECTOS. 

•Por lo general estan incluídos en los Costos de la Calidad (COQ ). 

Entendiendo el proceso y sus defectos para identificar las oportunidades 
para reducir costos en los mismos. 
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Transformando VDC en CTQ 

_V_o_z_d_e_I C_l_ie_n_t_e __ Reguerimientos 

Buen servicio 
al cliente 

Agentes entrenados 

Agentes amigables 

Espera corta 

DIPLOMADO EN: 
IC&l!llC4 Y CAJ:EDA BE SllMJlilSJUD 

!=fQ's 
Respuestas dadas por los 
representantes son correctas 

Los representantes contestan 
más sin buscar la información 

Los representantes contestan 
más sin buscar la información 

{ 

Cliente llamado por su 
nombre 

Cliente no interrumpido 

{ 
Tiempo de espera 

Cliente transferido con quién 
lo puede ayudar 

General +- - - --- - - -- - - - - - -- - - - - - -- -- - - -- --• Específico 

DIPLOMADO EN: 
LU6llllC4 Y CdBEDA DE IDMIUlllRD 

CONTROL 

•Estandarizar el proceso 

Sistemas y estructuras de la organización 

Actitud de Mejora Continua 

•Documentar el Plan de Control 

Procedimientos Estándar de Operación 

Capacitación 

•Monitorearel proceso 

Especificaciones, Capacidad de Proceso 

Gráficos de Control 

Ciclo de Retroalimentación 
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DIPLOMADO EN: 

Estandarizar el proceso 
IG61111CO y cruJrnA CE 1ur~m11rno 

Para Mantenerla Bajo Control 

Poca estandarización e:::::> Todos hacen las cosas a su modo 

Demasiada estandarización e:::::> Frustración, pelearse con el sistema 

Estandarización adecuada e:::::> Utilizar los mejores métodos para 
facilitar el proceso 

DIPLOMADO EN: 

Documentar el Proceso 
IGGllllCA Y Clll!NA D! IUMllllllRG 

La documentación es un paso necesario para asegurar que el 
aprendizaje logrado se comparta e institucionalice. 

,,. 
( La Documentación es importante para: 

1 
D Evitar la dependencia del proceso a un "nombre". 

D Facilitar la capacitación , 
¡: 

D Reducir la variación y capturar las Mejora Prácticas (Best Praclices).11 52 ! 
- ~~'l 
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DIPLOMADO EN: 

Como Documentar el Proceso LGCISllCD y mmn UE !Utrull!Tno 

Mapa del Proceso 

•Considerar el nivel para hacer el Mapa del Proceso (Macro, Sub o Micro Proceso) 
•¿Qué tipo de mapa de proceso se debe utilizar? (Tradicional, de Despliegue de 

Tiempo de ciclo). 

Procedimientos/ Instrucciones 

•Desarrollar una secuencia de pasos e instrucciones (Quién, Qué, Donde ... ) 
•Ser claro y especifico (¿Podría un empleado de recién ingreso seguir el 

procedimiento?) 
•Ser realista 

Ejemplos de Hojas de Trabajo, Pantallas de Computadora, Reportes, etc. 

•Incluir una muestra de cualquier documento utilizado en el proceso. 
•Anotar cómo se obtiene o encuentra el documento 

······~/. 
' '· ., ~ '-; ,~ 

9'· .. / 

DIPLOMADO EN: 

AMEF como parte del Plan de Control 
tnGISTJCA Y CADEUR DE IDMmlllRO 

El AMEF se puede utilizar como una parte Plan de Control para : 
- Identificar las entradas y salidas clave 
- Identificar los métodos de control 
- Designar a los individuos Responsables del Plan de Control 

potencial 
Qué ouade aall• mal? 

Efoocto da'""" 
potanclal 

¿,Cu<ll ••el 
lmpac:to 

O¿~:;: ;~p~ IK¡¿U~;= :;:~.~:;_ en la~l:.::ablH 
bollo lnv-tlgaa6"1? clav•? de -:i: 0 en 

r.qul.ttos 
lnl'""'°'"? 

p, • ...,..,, boonco 

Vacla• bancos 

• • V 

¿Cu• 
P'°",,.,., qu• 
la• ant,_d .. 

"''"Y*" ..... n 
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DIPLOMADO EN: 
ICEllllCA Y CJlDIUA CE IDl.lllil8TRO 

Plan de Control 

-- Proc:ess Ste¡¡ '""' º""' 
Speaf1C8bon ""' . 

Measurement """"" ""'"' ""'"' """""' ""'""' (lSt, USL, ,..._ ...... '"' '"""""" 
,.., ,, 

". 

Target) 

Definir !amano de muestra, el nivel de confianza, en caso de contingencia que 
hacer, monitoreo? Ve todo como ':'n solo proceso puede salir del SIPOC 

Monitorear el Proceso 

Cuando un proceso se Monitorea, se asegura que: 

El proceso se mantiene bajo control 
- Estadlsticamente 
- Respecto a los requerimientos del Cliente 

DIPLOMADO EN: 
lO&llllCD Y CAJllUA DE IDMIUlllBD 

•Se adoptan acciones para prevenir y eliminar las Causas Especiales 
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DIPLOMADO EN; 

Principios Básicos de Controlar 
IC&ISllC4 Y Clll)EJIA 01 1111.llRISTRll 

Medir desempeño f----------, 
Actual RETROALIMENTACIÓN 

Mal 

Identificar el 
Problema 

Comparar los estándares 

Causa 
Dia nóstico 

Bien 

Consejos para Documentar las Mejoras 

• Involucrar al equipo y/o a los individuos afectados 

• Utilizar vocabulario entendido por todos 

Establecer controle 
estándar 

Causa 
Solución 

DIPLOMADO EN: 
10&1111CA Y cnom 01 mmusmo 

• Probar el procedimiento exactamente como ésta documentado 

• Ser completo, pero conciso ... No suponer un conocimiento previo 

• Colocar el procedimiento donde este fácilmente disponible 

• Poner fecha y revisión a los procedimientos 

• Destruir los procedimientos obsoletos 

.......... 
..... ·· ····· ... 

, Proceso 
Anterior 

··. . . . .... · ········· 
... 

Proyecto 
Seis Sigma 
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DIPLOMADO EN: 
IC&ISllCA Y Cl!DIRA OE llWl1ll!TRO 

PREMISAS SEIS SIGMA 

• 
• 
• 

• 

• 

La velocidad depende de la flexibilidad de los procesos 

El 20% de las actividades causan el 80% de los problemas 

La velocidad es inversamente proporcional a la cantidad de trabajo 
invertido 

La cantidad de trabajo es: Tiempo para 
retrabajos, variaciones en los insumos y 
complejidad del producto 

poner en 
demanda, 

marcha, 
tiempo, 

Un producto complejo añade desperdicios y cantidad de trabajo 
además de reducir la velocidad del proceso así como la calidad del 
producto o servicio (Six Sigma) 

DIPLOMADO EN: 
IO&llTICA y mrnn 0[ IUMWl!IRD 

-r ""Nuevo nrovocto ~ Definir 
Clíentes, Valor, status del problema Validar 

- - ri Alcance, Tiempo, Equipo Proyecto 'l.\ Celebrar l.}¡ Metrlcas Primarias v secundarlas 

Proyecto í,'j Mapa del proceso actual 
Medir 

Control [¡ Voz del diente (QFD) 
Espec1flcacionesfRequerimJentos 

Documentar el proceso, trabajo 
r1 estándard 

r:"í Estudios de Capacidad (Gage R&R) 

¡;¡ Sistema de medición 
r1 POKAYOKE's, Hojas de control, CI llst r' - J Mapa de Proceso 2o nível, tiempos 
r1 Anéllzar los cambios en las métricas r· - Medición (lnputs/Outputs) 
rl Revisar el l/alue Stream Plan 

r'.'I Preparar reporte final 

Ir Valldar 
- Provecto 

Validar D-Proyecto 

Mejorar Analizar 
Optimizar KPOVs & probar los KPIVs - - Causa Raíz (Pareto, C&E, bralnstorm) 

f}, Rediseñar el proceso 

\=J 
rj, Encontrar todos los KPl's 

Í¡' SS, dlselio de celulas 
Validar GJ FMEA, DOE, cntical Xs 

QJ Control visual 
Proyecto O Anál!s1s Gráficos, ANOVA 

i:dJ Value Stream Plan CJ Mapa de Proceso futuro . .. r:' 

Operatlonal Excellence Tralnmg 
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Loglstlca y Cadena de suministro 

DIPLOMADO EN: 

TIPOS DE CONTROL 
LCEllTICO Y CADERA DE !U!JlllllTRD 

•Control de Arranque (Pre- Control) 

•Control de Proceso 

•Control de Producto o Servicio (Inspección Final) 

•Control de Instalaciones o Mantenimiento 

DIPLOMADO EN: 
LOGllllCft Y CADERA DI IUMUlllTBD 

CONTROL DE ARRANQUE 

• Un checklist enumerando los pasos preparatorios necesarios para 

tener el proceso listo para producir. 

• Evaluar las características de un proceso, producto o servicio para 

determinar si el proceso, una vez iniciado, cumplirá con los 

objetivos. 

• Definir los criterios a cumplir en la evaluación 

• Verificar que los criterios se han alcanzado 

• Asignar responsabilidades 

; 
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OIPLOMAOO EN' 
ICCISllCO Y CJIDIDA Dl SDMilllSTnD 

CONTROL DEL PROCESO 

,(El propósito es tomar la decisión o parar 

,(Consiste en cerrar el loop de retroalimentación, una y otra vez. 

,rsi hay una no conformidad o si hay un cambio significativo, 

entonces se requiere una acción correctiva 

,(Hay que verificar si el cambio observado indica descontrol o una 

falsa alarma debida a variación aleatoria. 

DI PLOMADO EN: 
LDGllllCA y mrnA DE IUl.11RlllBD 

CONTROL DE PRODUCTO O SERVICIO 

' ' 
'- . '·, ... 

El propósito es decidir si el Producto o Servicio: 
ES o NO CONFORME 

Las personas que realizan este control deben tener los 
instrumentos y el entrenamiento que les permita: 

,/'Entender los requerimientos de calidad 

,/'Evaluar la calidad del Producto o Servicio 

,(Decidir si el Producto o Servicio es Conforme 
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DIPLOMADO EN: 
IGGISTICA y mrnn DE Sur.llDl!lRD 

CONTROL DE INSTALACIONES 
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.·' 

... 

Típicamente involucra: 

•Establecer un programa de mantenimiento 

•Establecer listas de verificación de las tareas a realizar 
durante el mantenimiento 

•Entrenar a los responsables del mantenimiento para realizar 
las tareas 

•Asignar responsabilidades claras 

•Auditar que las tareas se cumplan en tiempo y forma 

DIPLOMADO EN: 
lOCISllCA Y CADIUA DE SUMIUISIBD 

Mon~itorreo del IPrroceso 
Control Estadístico del Proceso 
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DIPLOMADO EN: 

Definición LOGISTICQ Y CQCEflA nE IUfJlllllTRD 

CONTROL: 

Medir el desempeño de un proceso, comparar con el estándar y actuar sobre 

la diferencia o el cambio. Mientras mas pronto respondamos, más uniforme 

será la calidad en el producto o servicio. 

ESTADISTICO: 

Aplicar técnicas estadisticas para medir y analizar la variación o cambios en 

los procesos a través del uso de datos. 

PROCESO: 

Cualquier combinación máquinas, medio ambiente, métodos, materiales y 

mano de obra para realizar tareas específicas que transfonmen las entradas 

(recursos) en salidas (productos o servicios). 

DIPLOMADO ENt 
LC&l!llCQ y CAD!nA DE mumsm 

Propiedades de un Proceso 

•Forma 

•Centrado 

•Dispersión 

•Estabilidad en el tiempo 
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El Proceso a través del tiempo 

V,-, 

LA MEJORA DE UN PROCESO 

CONOCIMIENTO DE LA SITUACIÓN ACTUAL 
LSL DEL PROCESO 

Mejorar 

Al TERNATIVASOE MEJORA DEL PROCESO 
LSL 

USL LSL 

USL LSL e:; 

159 

DIPLOMADO EN: 
inGl!Tlcn y cnnrnn DE IDMWIS!RD 

"Siempre hay variación aún en 

procesos muy controlados. 

v"No debemos salirnos de las 

especificaciones del proceso. 

DIPLOMADO EN: 
mtmcn v cnnm DE 1111.Uu111no 

Analizar 

DETECCIÓN DE AREAS DE OPORTUNtDAO 
USL 

Co !rolar USL 
¿COMO ASEGURAMOS LOS CAMBOS PARA QUE LA 
MEJORA PERDURE? 
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ETAPAS DE LA MEJORA 

Planeación 

"' 

~ona original de 

~ontrol de Calldad 

~ • Costo de la mala 
Q) .Q 
~ ~ Calidad (COPO) 
·o Q) 

:¡; g- • Desperdicios 

FEEDBACK 

VARIACIÓN 

•Siempre hay variación en los procesos. 

DIPLOMADO EN: 
mts11cn y CllDEDA u 1111.lllllJTnO 

Zona de control de calidad 

SIX SIGMA (3.4 DPMO) 

DIPLOMADO EN: 
tOGISllCA Y CADCNA DE IDMIRlllRD 

•Genera desperdicio (perdidas financieras) en cualquier operación de 

manufactura y transaccional. 

•Se debe reconocer la exigencia de la variación y el desperdicio que genera. 

Entonces la tarea es: 

•entenderla, 

•medirla, 

•clasificarla, 

•controlarla, 

•predeci ria y 

•reducirla. 
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D L'1Ulstica y Cadena de Suministro 
' '~ ',« , 

DIPLOMADO EN: 

FUENTES DE VARIACIÓN 
L&Gl811C4 Y c,rulEnA DE SlllJlJIJJJBO 

CAUSAS COMUNES 

•Existen en cada operación/proceso 

•Son causadas por el proceso mismo y sus características 

•Generalmente son controlables por la gerencia 

CAUSAS ESPECIALES 

•Existen en cada operaciones /procesos. Normalmente se presentan 

esporádicamente (de vez en cuando) en los procesos. 

Cada tipo de variación exhibe diferentes comportamiento estadísticos; 

por lo que se debe identificar la fuente de variación para poder 

determinar su control y poder reducir sus efectos. 

01Pl0t.1ADO EN: 
lD&ISllCA Y cnDIRA DE lDMllilSTBO 

Los Gráficos de Control 

•El Dr. Walter Shewhart {Laboratorios Bell- 1920) fue el primero que 

distinguió entre la variación controlable e incontrolable, 

diferenciando lo que hoy llamamos causas comunes y causas 

especiales. 

•Desarrolló una herramienta cuyo objetivo es separarlas: 

El Gráfico de Control 
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' Loglstlca y Cadena de Suministro 
"'-.'. t, 

DIPLOMADO EN: 
mimen Y mm UE sor.umnuo 

GRAFICOS DE CONTROL 

•Muestran el tipo de variación del proceso para proveer la base de 

la acción (o no acción). 

•Los gráficos de control no son usados para determinar si el 

producto cumple la especificación; esto requiere un análisis de la 

capacidad del proceso. 

•Los gráficos de control son herramientas efectivas para el estudio 

del tipo de variación y monitoreo de un proceso repetitivo. 

DIPLOMADO EN: 

Tipos de Datos IOCISTICA Y Cl!DE!lA UE IDMIRlllRD 

( adecuado de Peter S. Pande ·Las Claves Précticas de Seis Sigma~) 

Discretos Continuos 

Subgrupos Racionales 

s; 

No 
No 

S• 

No l 
X·R oX-S X·S 
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HERRAMIENTAS PARA SEIS SIGMA 
OIPLOr.lADO EN: 
ml!TICA Y CllDEnn DE IUl.!IDIUBD 

PHASE OF DflllAIC 

iOOL . ·' .,.· : DEFINE··, MEASU'l:E~ ANALYSIS IMPROVE éoNTI<OL 
Allnltu 0."""mm • • 
BmlnBtormlnn • • 
Bu•l"""B case • 
C..use - Etrecl DI m• • """"• • 
Control Chart • • • • • 
Cr1tlcal to Oualltv Treo • Data Collectlon Plan • 41> • • 
0..11lnn Of Ex-rlmftnl$ • 41> 
Fallure Mode And Enect Anal sis • • Ga·-R&R • • 

lhesls Test • • 
Kano Model 41> 
Pareto Chart • • 41> 
Prlor1Uzation Matrlx 41> • 
Ptocess Ca mu • • 
ProeesB M ement Chart • 
Process M . • • 
Rearess1on Analvsls 8 
RoUed h~'t Yleld • Samnllnn • • • • SCPUer -•~s • 
SIPOC • 
Stackholcler Man ..... ement • 
Stmt1ftcatoon • • • 
Volee of Coslcwner • 

OIPLOMAOO EN: 
IOGISTICO Y CllDUIA DE IUMIHlllRD 

Herramientas Basicas Estadística 

• Visualización de datos 
• Box plot 
• Histograma 
• Diagrama de dispersión 

• Sumarización de los datos 
• Media, Mediana 
• Desviación Estandar 

• Validación de los datos 
• Prueba de Nonnalidad 
• Detección de Outlier 
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• Interpretación de los 
datos 
• Análisis de regresión 
• Pruebe T, Prueba F 
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DIPLOMADO EN: 
IGCllllCA Y CADIUA DE SUr.tlRlllBD 

Herramientas 

• 5 5: Limpieza igual a valor, reduce daños y costos, mejora calidad y 
seguridad. 

• Trabajo Estándar: El trabajo siempre de la misma forma. 

• Poka Yoke: Improbable que sucedan errores. 

• Kaizen: Cambios para mejorar. 

• Fábrica Visual: Técnicas visuales proporcionan información clave del 
lugar de trabajo. 

• Kanban: Vacía el exceso de inventario, facilita el reabastecimiento. 

• Otras muchas más ... 

DIPLOMADO EN: 
lDCllllCA Y CADERA DE SUMllll!TRD 

Trabajo Estándar 

• Su fundamento es la excelencia operacional. 

• Busca garantizar que en las operaciones siempre se produzca de la 

misma manera. 

• Se compone de tres elementos: 

- Tiempo TAKT (rapidez de la demanda) 

- Secuencia estándar de las operaciones 

- Inventario estándar en el proceso 
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Loulstloa y Cadena do suministro 

DIPLOMADO EN1 
IDGISllCD ' CDDrnn DE llJMWISTRD 

Pasos para Implantar el TRABAJO ESTANDAR 

• Seleccione una operación de un proceso 

• Tome las mediciones de tiempo 

• Calcule la capacidad de operación 

• Establezca la secuencia optimizada de la capacidad de operación 

• Defina el trabajo estándar 

• Documente las instrucciones de operación (hoja de trabajo 
estándar) 

DIPLOMADO EN: 
ID&l!llCA Y CADEllA DE lUMIRl!IBD 

POKA YOKE - a prueba de error 

POKA = error inadvertido 

YOKE = evitar 

• Son métodos que evitan los errores humanos en los procesos antes de 

que se conviertan en defectos, permiten que los operadores se 

concentren en sus actividades. 

• Los sistemas POKA YOKE permiten realizar la inspección al 100%, 

además de tomar acciones inmediatas cuando se presentan los 

defectos. 
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Fuentes de los Defectos 

c:§U, n•1.1íft1 íliJ3 
~<!.rn~ífitíft§.1 

~ 

MÉTODOS 
•Incompletos 
•Poco comprensibles 

I •Obsoletos 
l •No documentados 

1 

Niveles de POKA YOKE 

Nivel 1 

01Pl0t.1ADO EN: 
tu&ISTJC4 Y CJ!DEUA DE llll.lllilSTBD 

~@]]~ 
~~ 
~~ 

'I MAQUINARÍA 
1 •Mantenimiento inadecuado 
" 
1·1 ·Malos ajustes 
, •Cambios deficientes 
1 •Instalaciones inadecuadas 
Ji •suciedad y contaminación 
li hacia los productos 

1 

_J 

DIPLOMADO ENi 
LDGl!llCA Y CADEnA DE IUMlllllTBD 

• Detecta el defecto cuando ya ha ocurrido, pero generalmente se 

asegura de que no llegue al siguiente proceso. 

Nivel 2 

• Detecta el error en el momento en que surge y antes de que se 

convierta en un defecto. 

Nivel 3 

• Elimina o impide la generación de errores antes de que éstos 

ocurran y generen defectos.18 
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DIPLOMADO EN: 
LDG1STICA Y CADrnA DE SIJl.llRl!TBD 

CONTROL VISUAL 

Un control visual se utiliza para informar de una manera fácil entre 
otros los siguientes temas: 

- Sitio donde se encuentran los elementos 

- Estándares sugeridos para cada una de las actividades que se 
deben realizar en un equipo o proceso de trabajo 

- Dónde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, 
productos defectuosos 

- Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y 
residuos clasificados 

- Sentido de giro de botones de actuación, válvulas y actuadores 

Flujo del líquido en una tubería, marcación de esta, etc. 

- Franjas de operación de manómetros (estándares) 

DIPLOMADO EN1 
LDGl!llCA Y CADrnA DE SUl.llHllTBD 

KANBAN 

• Palabra japonesa que significa tarjeta o señal. 

• Es un método de producción justo a tiempo que usa contenedores 

estándar o lotes pequeños con una tarjeta asignada a cada parte. 

• Es un sistema "de jalón" en donde el trabajo que se realiza da una 

señal cuando una parte es retirada para que sea alimentada 

nuevamente por el suministrador 
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DIPLOMADO EN: 

Tarjeta Kanban 
LCGISTICA Y CllBEUA DE llJl.llmlTBO 

-
PIH: XXXXX·XX o 

11m11111ummmm1rn1111111111 • 
Dese! Locic Washer D 

Note: lnspection Requirtt:l • • 
UIM: Pes ABC:A LT: 5 

Supplier: ABC Fastmcrs Codf:: 12345 e 
A 

Cont: Box loc:AAAXS • 
Card 1 of3 carct Qty: 100 OP: 300 D 

-
PIN: XXXXX·XX 

111 mi l lllm lllll 111.im l[U 111111111 M 
o 

Dese: t.ock W8stlc' V 

From Location: AAA.X 5 E 

WM: Pes Card Qty: 100 e 
Cont Btn l\:pe: l A 

To Locatton: ABC X 1 • 
D 

Coll'd1of3 

PIPLOMAOO EN: 
tDGllllCA Y CllJIEUA DE lUMIRllTRO 

7 Grandes Desperdicios y su Aplicación Kanban 

Seven Deadly Wastes Kanban Application: 

1. Overproduction -- Produce only whot's needed 

2. lnventOl'f -- vvhen yourcustomer needs it. 
(Kanban signa! vs. MPS forecast) 

3. Walt1ng -- Minimize lead Tímes 

4. Transpcrtation -- Parts Close to Point of Use 

5. Process1ng -- Minimize Repackag1ng/K1tting, 
unnecessary material handling 

6.Motion -- Ergonom1c Storage Design 

1. Derem -- Demand Derect-free Parts 

-- --- -- -
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DIPLOMADO ENo 
!O'llTICA Y CADERA UE IUl.llnlSJBD 

SS y la Aplicación Kanban 

5S Kanban Application: 

• Sort - El1minate Unnecessary J\.\aterial 

• Shine/Scrub - Kanban is manual~visual ... Keep it 
neat and organized 

• Set in Order - A place for everyth1ng, everyth1ng 
in its place 

• Standardize - Standardize 

• Sustaín - Sustain 

OIPLOMADO EN: 
lCG1111CA Y CADERA DE IUIJIUl!lRD 

Reglas Kanban 

• No se debe mandar producto defectuoso a los procesos 
subsecuentes 

• Los procesos subsecuentes requerirán sólo lo necesario 

• Producir solamente la cantidad exacta requerida por el proceso 
subsiguiente 

• Balancear la producción 

• Kanban es una fuente de información para los trabajadores 

• Estandarizar y racionalizar el proceso 

= 
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DIPLOMADO tN: 
lllGl!lltn' mrnA DI llll.lllll!TRD 

Conclusiones 

• Cualquier proceso genera desperdicios, por lo que éstos deben ser 

identificados, medidos y controlados. 

• El uso de la metodología y las herramientas adecuada es garantía 

de éxito para lograr la mejora continua. 

• Eliminar las operaciones que no agregan valor puede ser la clave 

para encontrar la ventaja competitiva de una organización. 

DJPLOMADO EN1 
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