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DIPLOMADO EN:
LERISTIEN ¥ CADENA BE STRIIAISTR0

Objetivo:
Conocer las herramientas para
garantizar la mejora continua en la
operacioén de la cadena de suministro.

- /)

DIPLOMADO EN:
LOEISTICN ¥ CADERN OF $ONIRIRIRO

MODULO ViI

«TNNILNQOD YHOr3IW -~
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Contenido Tematico:

5S’s

Kaizen

Equipos de alto desempefio
Seis Sigma
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DIPLOMADQ EN:

55 °s UNA FILOSOFIA DE VIDA LCSISTIER ¥ CADENA LE SIS T00
Ges)
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DIPLOMADO EN:
LGISTICA ¥ CADERIA DE SOMIKISTRD

MODULO Vil

Introduccion

+ Las organizaciones de clase mundial han logrado tener una ventaja

~TNNILNOD YIOr3A)~

competitiva en los mercados porque han llevado a cabo la

implantacién de las 5 §'s,

* El fin de las 5 S's es tener un area limpia, ordenada, y segura para

facilitar un ambiente grato de trabajo.
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DIPLOMADO EH:
i LCEISTIED ¥ CADERA BE BEMLIRE0

Algunos Sintomas

Indiferencia ante el desperdicio y desaprovechamiento de los recursos.

i

Busqueda inmediata de culpables ante el surgimiento de un problema.
— ldeas valiosas que no llegan a exponerse.
— Falta del sentido de propiedad.

w — Falta de retroalimentacion para mejorar.

— Impactos negativos en productividad y desempefio.

Conclusién:

Baja efectividad de las organizaciones

ULO VIl

DIPLOMADD EN:
LCEISTIEN ¥ CADENA UF SWEAMISTRO

L

MO

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

U
TNNIINQD YOI~
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4.

DIPLOMADO £N:
LCGISTEEA ¥ CADENA DE SUNIHISTRO

...exceso de trabajo?

DIPLOMADOD EN:
LOEISTICA ¥ CABERA DE SORMNIETRD

MODULO ViI

... falta de actividad?

~INNILNGD WO~

Malox slemplos:
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DIBLOMADO EN:
LEEIZTIBA ¥ CODENIA OF SCIUKIZTRO

... falta de tiempo?

Malos ejemples:

DIFLOMADO EN:
ECEISTIEA ¥ CABERA CF SUMMRTETRY

MODULO Vi

iFalta de Seleccién, Orden y Limpieza!

«~YNINILNOD YYOrIw-
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DIPLOMADY EN:
LCR{STICA ¥ CADENA DE SULSLNETOD

Descripcion de las 5 S’s
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g DIPLOMADO EN: ﬁ
O L0BIZTICA ¥ EADERA OE SUMRNISTRO %
5 5S8's =
==
=
— Seiri Seleccionar =
=
]
— Seiton Organizar - Ordenar
—Seiso Limpiar
{
— Seiketsu Estandarizar
— Shitsuke Seguimiento
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DIPLOMADQ EN:
LCEISTIEA ¥ CAPEND O SCKISTRD

Principios Basicos

* Tener sdlo lo gue se necesita, en la cantidad requerida y el

tiempo necesario.
* Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar.
* Ellugar mas limpio es el que menos se ensucia.
* Cumplimiento a lo acordado (haz lo que dices, di lo que haces).

* Mejora lo actual (mas limpio, mas ordenado y al menor costo).
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g DIFLOMADD EN: ﬁ
LOBISTICA ¥ CADENA DE SURALISTRD @
Q 2
= =
Un area con 5 S’s es una area: é
: =)
»Organizada ]

»Limpia

»Segura

PRODUCTIVAI
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DIPLOMADQ EN:
LGEISTiEd ¥ CODEMA BE SOMESTRO

Seleccion <Seiri>

. Es remover de nuestra area de trabajo todos los articulos que no

sOn necesarios

. Para iniciar el proceso de seleccion:
1. Reconocer el area de oportunidad
2. Definir los criterios de seleccién
3, identificar los objetos seleccionados

4, Evaluar los objetos seleccionados

DIPLOMADD EN:
ECEESTIER Y EADEMA OE BURILISTOO

Proceso de Seleccion

||

MODULO VI

STNANILNGD YIOEIW »

[ Terseito | | Regeldo | | Vo | | Repeedo |
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DIPLOKADO EN:
ESCISTEA ¥ GRDENA DE SCRIISTRD

Seleccion <Seiri>

* Para evaluar los objetos seleccionados basta con hacernos las

siguientes preguntas:
— ¢Estan de mas?
‘ — éSon obsoletos?

— ¢Estan dafiados?

DIPLOMADO EN;
LERISHEA Y CADLItA DE SHAMHISTRD

MODULO ViI

Seleccion <Seiri>

* Lugares preferidos para acumular objetos innecesarios:

~FANILNQD VO~

— Lugares sin duefio ( areas comunes)
— Lugares semiocultos (ej. Debajo de escaleras)
— Lugares cerrados (e]. Bodegas, escritorios)

» Al tener solo los articulos que necesita, se obtendran los siguientes '

beneficios:
— Mas espacio
— Menos estorbo de cosas innecesarias

e — Menor inventario al no tener cosas de mas
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DIPLOMADQ Ed;
LUEISTICA ¥ CALENA OF BGRIGHSTRD

Seleccién <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.

R

DIFLOMADO EN:
LOGISTICR Y CADEMA DE SORMASIRD

Orden <Seiton>

MODULO VII

* Es ordenar los articulos necesarios para
nuestro trabajo, estableciendo un lugar
especifico para cada cosa, de manera
gue se facilite su identificacién,
localizacion, dispesicion y regreso al
lugar de origen después de ser
utilizados.

«~YAINILNOD YHOraw-
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DIPLOMADO EN:
LCEISTIGA ¥ CADENA OF $URICHSTRD

Orden <Seiton>

» ¢Alguna vez le ha pasado?

* Perder tiempo buscando un articulo que necesitamos con
urgencia.

» Sufrir un accidente al tropezar con un objeto que estaba
fuera de su lugar.

* Equivocarnos por falta de sefialamientos.

* Entregar un documento no actualizado.

.Q» \‘\
o

DIPLOMADO EN:
{CEISTICh Y CADERD OF SELISRISTRD

MODULO Vil

Orden <Seiton>

*  Proceso de organizacion:

~TNNILNOD WIOI3IWR] -~

1. Preparar el drea de trabajo
2. Ordenar el drea de trabajo
3. Establecer reglas

4. Seguir las reglas

11
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MODULO VII

DIPLORADD ENs
LOEI8TIEN ¥ CRDERA DF SOMINISTRD

Orden <Seiton>

* Un area de trabajo ordenada puede observar los
siguientes beneficios:

» Uso mas eficiente de los recursos, por ejemplo,

localizacién répida de lo que necesita.
» Menos equivocaciones

» Menos accidentes o incidentes

DIPLOMADO EN:
LCEIZTICA ¥ CACENA DE SURINIZTAD

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 facilmente.

12
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DIPLOMADO EN:
LOGISTEEN ¥ CADLIA B RULTHIBTAD

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.

[ - -
A s \n

DIPLOMADO EN:
LOGISTICH Y GABENA OF BOINISTAD

MODULO VII

Limpieza <Seiso>

Proceso de Limpieza

Determinar un programa de limpieza
» Iniciar preguntandonos ¢ Que debemos limpiar?
» Determinar un mapa del drea de trabajo, dividir por zonas.

» Definir qué se va a limpiar, con qué frecuencia, cémo se llevara a
cabo, quién serd el responsable de las actividades de limpieza

> Laresponsabilidad de la limpieza es la persona que labora en ella.

«JNNILNGD VIOrW

13
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DIPLOMADO EN:
LCEIBTIEA ¥ CILDESA DE BULAINIZTRO

Limpieza <Seiso>

Proceso de Limpieza

Definir los métodos de limpieza

» Determinar las actividades de limpieza a realizar.

» Enlistar los articulos y equipos de limpieza que se necesitan.
» Determinar el procedimiento de limpieza.

DIPLOMADQ EN:
LEGISTIEA ¥ CADENA DE SUMINISTOD

Limpieza <Seiso>

MODULO Vi

Proceso de Limpieza

~NNILNQD VO~

Crear Disciplina

» Reforzar el entrenamiento efectuado.

» Proporcionar comunicacion adecuada del programa de 5 §'s.
» Involucrar a todo el personal en el proceso de limpieza.

14
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QIPLOMADO EM:
1GEISTICA ¥ GADLIA OE SURAMISTRO

Limpieza <Seiso>

Proceso de Limpieza
Comunicar

> Dar a conocer a todos los que iaboran en el drea qué es lo que se
espera de cada uno de ellos.

» Difundir el mapa del drea de trabajo, el programa de actividades de
limpieza y el procedimiento de limpieza.

MODULO ViI

DIPLOMADO EN:
LCEI3TIEA ¥ CACENA BE STRTHISTRO

Limpieza <Seiso>

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

~JNNILNGD YEOTIW ~

» Mejor ambiente de trabajo
»Menor indice de accidentes
» Mayor vida util de las instalaciones

» Mayor sentido de pertenencia

Y
[ oyepds
RN
o

15
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MODULO VI

DIPLOMADO EN;
LCE{STIEN ¥ CADEN OF BTIIRISTRD

Estandarizacion <Seiketsu>

Una vez que se ha logrado que el area se encuentre impecable, y para
evitar que faciimente se regrese a la condicion de desorden y falta de
limpieza, es necesario...

— Estandarizar

»Es lograr que los procedimientos,
las practicas y las aclividades se
ejecuten consistente y regularmente
para asegurar que la seleccion,
orden y limpieza, sean mantenidas.

DIPLOMADG EN:
LCEISTIEA ¥ CADERA DE SO23MIRTRD

Estandarizacion <Seiketsu>

Para estandarizar solo hay que hacer dos pasos:
* Integrar las actividades de 5 'S’ en nuestra areas de
trabajo

¥ Evaluar los resultados

El fin de estandarizar es lograr que los resultados obtenidos en la
seleccion, orden y limpieza permanezcan.

16
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DIPLOMADO EN:
LCEISTICA ¥ CADENA BE SUSSHISTRO

Estandarizacion <Seiketsu>

Prevencion

* La mejor manera de mantener los resultados obtenidos, es
tomando las medidas preventivas en cada una de las tres primeras
HSH

DIPLOMADO EN;
LURISTICA Y CADENA DE SUMIMISTRO

MODULO Vi

Estandarizacion <Seiketsu>

Prevencion

~TNNILNQCD WIOrR]~»

+ Seleccionar

» Determinar métodos para evitar la acumulacion de objetos

innecesarios.

» Controlar el acceso de articulos que entran al drea de trabajo.

17
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- Logistica y Cadena de Suministro J

DIFLOMADRO EN:
LCEISTIEA Y CACENA CE SL2SLIISTO0

Estandarizacion <Seiketsu>

Prevencion

Ordenar
» Evitar colocar articulos en un lugar equivocado.

» Facilitar el retorno de los articulos utilizados a su lugar de

origen,

MODULO Vi

Estandarizacion <Seiketsu>

PiPLOMADO EN:
LREISHEN ¥ BADEHA DE SEMIHISTIRD

Prevencion

~TNNILNGCD VIO~

¢ Limpiar
» Evitar que nuestras areas de trabajo se ensucien.

» Eliminar la fuente donde se genera la suciedad.

18
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[CA1 17/2011

PIFLOMADD EN:

{CCISTIED Y CARENR CF SULTHISTRO
Seguimiento <Shitsuke>
* El seguimiento consiste en hacer el
habito de las actividades de las 5 ‘S, con
la participacion y compromiso de todos
los que laboran en el area de trabajo. SHITSUKE

DIPLOMADO ENy
LER{STIEA ¥ CADENA DE SUAIRISTAD

MODULO Vi

Seguimiento <Shitsuke>

* Para crear cultura en nuestra institucion, se debe de tener una
participacion activa de todo el personal, es decir, todos deben:

— SABER Entrenar, difundir

STNNILNOD YYOrIW-

— QUERER Motivar, reconocimiento

— PODER Facilitar actividades

19
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DIPLOMADO £Hy
LCEISTIEA ¥ CADENA BE STRORIBINO

Seguimiento <Shitsuke>

* Debemos:

>Fomentar el conocimientode las 5 S
» Generar motivacion

» 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 obtencion de buenos resultados tangibles.

DIPLOMADRO EN:
LCBISTIEA Y CADENA DE SOMINISTRY

MODULO ViI
«~INILNOD VIO~

Beneficios

20
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VCEISTICR ¥ CADEA G SEAMISTaD
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)

DIPLOMADQ EN:
LCCISTICA ¥ SADENR BE BURIHISIRD

MODULO VI
7ANILNQD VHOrIW ~

Relacidon de las 5 §'s y Otras
Actividades

21
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PIPLOMADO EN:
{CRISTIEN ¥ CACEIN CF BOMINRINO

Las 5 S’s y Otras Actividades

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

* Elorden vy lalimpieza es tarea de todos y de cada uno.

DIPLOMADQC EN:
LCEISTIE ¥ SADENA OF SEMIKISTRO

Las 5 8’s y Otras Actividades

MODULO VI

* Calidad, se reduce la generacidon de errores

* Productividad, se eliminan tiempos de busqueda

* Reduccién de costos, se eliminan costos innecesarios
» Seguridad, se reducen riesgos

* Ergonomia, se facilitan las actividades

* Medio ambiente, un ambiente limpio reduce enfermedades y
estress

* Moral, incrementa el orgullo de pertenencia |
* (Creatividad, facilita la generacion de soluciones creativas

~NNILNGD WO~

22
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DIPLOMADO EN:
LOBISTIEA ¥ CADERA DE STRIMISTRD

Planeacion del Proceso
de Implantacion

4
AT A 3
LMY

DIPLOMADO EN:
LEGISTICA ¥ GABENA BE SHRIHSTRD

MODULO Vi

Formar Equipos de Trabajo

* Formar equipos con integrantes de la misma area de trabajo

* Designar un lider

* Designar a un facilitador {persona con autoridad en la institucién)
+ Designar las funciones de cada participante

* Promover la participacidn activa de todos los integrantes

* Llevar a cabo reuniones de trabajo

* Documentar resultados

* Dar seguimiento al desempeiio del equipo de trabajo

~JOANILNOD VOISR~

Y
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- Logistica y Gadena de Suministro ¥

MODULO VI

DIPLOMADO EN:
LCEIRTICH ¥ CADERA O SOZMNIRTGD

Dar Capacitacién

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

Deberan conocer técnicas para el trabajo en equipo {comunicacion,
negociacion, manejo de conflictos, toma de decisiones, etc.).

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

DIPLOMADO EN:
JCEISYIEA ¥ CADENA BE SUMIKIZTRO

Identificacion de Areas de Oportunidad

Etapa de preparacion

Tomar fotos de la condicidn inicial

Asignar un area de cuarentena (almacenar objetos innecesarios)
Preparacion de tarjetas para identificar lo innecesario

Anotar todas las ideas de mejora

24
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MGDULO VI

DIPLOMADO EM:
IGE!STICA ¥ CACEKA CE SURIMISTR0

Identificacion de Areas de Oportunidad

Etapa de deteccidn de dreas de eportunidad

* Seleccién de objetos innecesarios

* Registrar todas las ideas que mejoren la organizacion del drea
* Registrar todas las ideas que mejoren la limpieza del area

* Registar todas las actividades que mejoren el area

DIPLOMADO EN:
LOEESTICA ¥ CRDENA DE SEMINSTRD

Identificacién de Areas de Oportunidad

Etapa de generacion 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 Seleccién, después de orden y
posteriormente de limpieza 0 mejora.

* Definir las actividades en un programa definiendo el tiempo para su
ejecucion {corto, mediano y largo plazo}
» Difundir el reporte para conocimiento de todo el personal

25

~JANILNOD VIO SR~



CA117/2011

MODULO VI

DIPLOMADO EN:
LEEIRTIEA ¥ CADEMN OF REATERISTON

Desarrollo de Actividades

* Ejecutar las actividades acordadas

* Las actividades de seleccidn y orden son prioritarias

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

* Documentar en procedimientos {qué, quién, como, cudndo, dénde
se hacen las actividades)

P

DIFLOMADO EN:
10GISTICA ¥ CAGENA BE SURMMISTRD

Presentacion 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 presentacién a la alta direccion y
posteriormente a todo el personal.

26
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DIPLOMADO EN:
LERISTICA ¥ CADEMA GF SHLMBTND

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 implantacién 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.

DIPLOMADG EN:
LOEISTICA ¥ CADENA BE BURIHISTRD

MODULO VIl

Revision de Resultados

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

«~JANILNQD VIOr3IW -

* Se debe de continuar con la creatividad para la generacion de
nuevas ideas que mejoren los resultados alcanzados,

*» Se debe de promover la retroalimentacidn para enriquecer el
programa de 5 S’s.

27
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DIPLOMADO EN:
LGEISTIER ¥ CABERA OF SUMINISYD

El Proceso de Evaluacidon

DIPLOMADO EN:
LEEISTICA ¥ CADERA OF SOMMISTRO

MODULO Vil

Quién debe evaluar

* La evaluacion la puede hacer el propio usuario, el supervisor, ¢l jefe,
el cliente; en resumen la puede hacer cualquier persona
relacionada al area.

~YNNILNOD WIOIW -

» S6lo se deben de tener establecidos los criterios de evaluacion, es
decir, no debe quedar sujeto a la percepcion de quién evalia.

28
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DIPLOMADO EN:
ACEISTICR ¥ CADEMA CE BEIMSTRD

Tipos de evaluacion

* Laevaluaciones pueden ser:
— Autoevaluacién )
— Evaluacién por un superior
— Evaluacion cruzada {persona ajena al area)

* Portiempo:
; — Semanal

— Mensual

* Por etapa de implantacion

DIPLOMADO EN:
LCGISTICR ¥ CADERA OF STINIZTRD

Evaluacion

MODULO VI

FORMATO DE EVALUACION [ cam

~JNNILINGD YHOrW ~

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

£l mobilaric se encuentra en buenas condiciones de uso

2
3 | Existen objetos sin uso en los pasillos

4 | Pasillos libres de obstaculos

5 | Las mesas de trabajo estan libres de objetes sin uso
6

7

Se cuenta con solo [o necesario para trabajar

Los cajones se encuentran bien ordenados

Se ven partes o maleriales en otras 4reas o lugares diferentes a su lugar
8 asignado

3 Es dificil encontrar |0 que se busca inmediatamente
16 | El area de estd libre de cajas de papeles u otros objetos
L Subtotal o

29
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DIPLOMADO EN:
LCCISTIED ¥ CRDERA OE STMIRISTED

Evaluacion

Ordenar

11 | Las Areas estan debidamente identificadas

12 | Nohay documentos sin uso encimadas en las mesas o dreas de frabajo

13 | Los botes de basura estan en €l lugar designado para éstos

Lugares marcados para todo i matenal de trabajo (Equipos, carpetas.,
14 | efc.)

15 | Todaslas sillas y mesas estan el lugar designado

Los cajones de las mesas de trabajo estan debidamente organizadosy
16 | solo se tiene lo necesario

Todas las identficaciones en los estantes de matenal estan actualizadas y
17 | serespetan

| Subtotal

DIMLGMADO ENg
LCSISTICA ¥ CADEMA OF SOMIMISTRD

Evaluacion .

Limpiar

MODULO VI
STNNILNQD VO3l

18 | Los escritorios se encuentran limpios

1¢ | Las equipos de trabajo se encuentran limpios

z0 | El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

21 | Las gavetas o cajones de los archiveros de trabajo estan hmpias

22 | Las mesas estan libies de polva, manchas y componentes de scrap o residuos,

23 | Losplanes de hmpleza se realizan en la fecha establecida

Subtotal
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DIPLOKADO EN:
LCEISTIE ¥ CADENA OE SUMIRISTRD

Evaluacion

I Estandarizar
24 | Todoslos contenedores cumplen con el requerimiento de la operacion

25 | El personal usa la vestmenta adecuada dependiendo de sus labores

26 | Todaslas mesas, sillas y carritos son iguales

27 | Tedo los instructivos cumplen con el estandar

28 | Lacapacitacién esta estandarizada para el personal del area
| Subtotal

Criterio de Evaluacion !

DIPLOMADQ EN:
tBEISTIEA Y CADENA DE SORIBSIRD

MODULO VI
“TANILNGD YOI~

Mejora Continua de la
Implantacion de las 5 S’s

31
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MODULO Vil

DIPLOMADOD EN:
IGEISTIED ¥ CADENN DE STRINISTRE

Revision de Resultados

* Silos programas de actividades se cumplen y se cumple la meta de
la evaluacion, se debe continuar a la siguiente fase.

* Si los programas de actividades se cumplen pero no se alcanza la
evaluacion, 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
evaluacion se debe revisar el criterio de evaluacién. *

* Si no se cumple ni el programa de actividedes ni se alcanza la
evaluaciéon se debe de plantear nuevamente el programa de
implantacion.

DIPLOMADO EN:
LOGISTIEN ¥ CADEMA DE SOIAIHISTRO

Las Barreras en la
Implantacion de las 5 S’s

32
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DIPLOMADO EN:
LOGIRTIER ¥ CROFHA OF SEMIKISTRN

Alguna vez han escuchado...?

Nunca antes lo
hemos hecho asi.

Porqué cambiar?
Siempre he
trabajado asi.

Pérmiteme pensarlo
y regreso mas
tarde.

Esa no es
nuestra forma
de hacerlo

Quién serd .
responsable si

e Pérmiteme no ser

el primero.

Mi jefe
probablemente
no diria eso.

Nadié me habia
dicho acerca de
es0.

Seguro,
segure,,.?

DIPLOMADO EN:
LOSISTECA ¥ CADENA DE SEMMISTRD

RESISTENCIA AL CAMBIO

MODULO Vi

Todo Cambio Implica:

AINNILNQD Y OrIW -

Riesgos
Reordenamiento
Esfuerzo

Resistencia

¥V V¥V V¥ VvV Y

Temores

33
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MODULO Vi

éPor qué Nos Resistimos al Cambio?

La percepcion.

Los habitos.

Apego a lo conocido.

PIPLOMAQOQ EN:
ACEISTICA ¥ CABENA O SGIIMISING

La tendencia a conservar la estabilidad.

>
»
» El miedo a lo desconocido.
>
>
3

Apego a o elaborado por el individuo mismo.

DIPLOMADQ EN:
LCEISTIEN ¥ EADERA DE SOMIHISTRD

“La mente que se abre a una
nueva idea jamas volvera a su

tamano original.”

34
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o DIPLOMADO EHi:
LOEISTIED ¥ CADEAQN OF SURINISTRD

Practica de Implantacién de un
Programa de 5 S’s en la Oficina

* Formar equipos de trabajo

* ldentificar areas de oportunidad
* Desarrollar actividades

* Presentar el proyecto

* Hacer auditorias de seguimiento

— W hwig”,' @

> O

. O %
5

’ f Nt ﬁ

0 LCEISTICA ¥ CIDENA OF SUMIKISTED (@]

O 2

= =

=

2

Puntos Claves en la
Implantacion de las 5 S's

35



[CA1 17/2011

-~ - Logistica y Cadena de Suministro y

MODULO VI

DIPLOMADO EN:
LGEISTICA ¥ CORENN DE SCRIISTED

Requerimientos Basicos

v

L'y

v v

Compromiso de la Alta Direccion
Participacién e involucramiento de todos
Pian bien definido

Establecer metas y objetivos del programa

Que hacer:
0 Integrar equipos bien definidos
o Documentar reuniones de trabajo,
resultados
o Toma de fotografias (antes y después)
0 Suministrar recursos
o  Eliminar barreas
o Reconocer y difundir avances
o Motivar la generacién de ideas de mejora

DIPLOMADO EN:
LCEIBTIEA ¥ EADEHA DE SOMINISTRO

Requerimientos Bdsicos

Que NO hacer:

o]

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

Dejar personal fuera del programa

Modificar criterios de evaluacién antes de
concluir la etapa de implantacién

Buscar culpables por el NO cumplimiento
Dejar de dar seguimiento
Pensar que el programa de 5 §'s es temporal

36
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DIPLOMADO EN;
LCEISTICA ¥ £ADERA CE SEALASTRD
) Conclusiones

* El programa 5 S's debe conducirnos a una mejor calidad de vida y
trabajo, faciiitando nuestras actividades diarias para alcanzar altos
niveles de productividad las cuales 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 ambito de nuestra vida. '

J
MODULO VI

DPLOMADO EN:
LBEISTIEA ¥ CADENA DE SURNIISTRD

Conclusiones

* La mejora continua en una institucidn inicia con acciones basicas, el
programa 5 §'s es una de ellas.

~IANILNGD WHOISW~

* La implantacion del programa 5 S’s depende del compromiso de la
alta direccién y la participaciéon e involucramiento de todo el
personal, con ello se estara cimentando la organizacion de clase

: mundial.
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MODULO VI

KAIZEN

DIPLOMADO EN:
LCRIRTIEN ¥ CACENA OF STMILIZTAN

KAIZEN... herramienta de cambio

indice:

Introduccion

Los desperdicios
Herramientas kaizen

Como llevar un evento kaizen

DIPLOMADO EN:
LGISTIEA Y CADERA DE SUMMISTRD

38
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DIPLOMADD EN:
Introduccion 1CEISTIen Y CARERA EE BLRIGISTRD

éQué es KAIZEN

Combinacion de:
Kai + zen
Cambio para mejorar

éPor qué implantar Kaizen ?

En la gestion empresarial, la logistica es vital para casi todas las areas, va
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 i
presiones competitivas de un economia cada vez mas globalizada, se
mueven en el sentido de incorporar la logistica como un componente
estratégico dentro de la organizacion; y la mejor forma de lograr la
excelencia en la logistica al servicio de la empresa es implantando el
kaizen en las empresas.

DIPLOMADO ENx
iCEISTICA Y CADEMA BE BERILHISTRY

MODULO VI

Algunos Sintomas Conocidos

— Indiferencia ante el desperdicio y desaprovechamiento de los
recursos.

~YNNILNQD VORI~

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

— ldeas valiosas que no llegan a exponerse.

— Falta del sentido de propiedad.

— Falta de retroalimentacién para mejorar.

— Impactos negativos en productividad y desempefio.

Conclusion:
Baja efectividad de las organizaciones.

39



pdo Logistica y Gadena de Suministro |

DIPLOMADO EN:
LCEISTIEN ¥ CODELA CF STINRISTED

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

— Analizar {as variaciones, revisar lo bien que se hizo y en caso
E _contrario lo que se puede mejorar para repetir el ciclo.

DIPLOMADO EN:
LOSISTICA ¥ SOFHA BE SHMINIRTRD

KAIZEN

MODULO Vi

Practica de clase mundial

+ Significa el mejoramiento continuo en [a 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

I

Utilizar herramientas estadisticas

Tratar el siguiente proceso como nuestro cliente

Enfoque al factor humano

40
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MPLOKIADO EN
LCEIZTIER ¥ CACENA DF SEMINISTAD

Los 7 factores del campo de produccion

l———@—o FoupuT }
CONVERSION e IT' e
N / Cellicke
ViateriaNERE M NMétodo e JBKCEINEIIMIENTE
F'_.".::.‘;-:::.t \ ‘
A~ {
f i
RECURSOS OPERACION OBJETIVOS
PROCEDIMIENTO RESULTADO

DIPLOMADO EN:
LEGISTIEA ¥ CADENA DE SUNINISTRD

" Aplicacién del CICLO P.D.C.A.

MODULO Vi

A) Estrategias concretas y actividades concretas

B} Estandarizacién y kaizen (Mejoramiento continuo)

STANILNOD WO~

[
A F C
W C MANTENER
A .‘ MANTENER
c

MANTENER
o
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DIPLOMADD EN:
LGESTICA Y CADECA DE SUNINIRTRO

El Proceso Productivo

ENTRADA

DESPERDICIO

>

SALIDA

l DESPERDICIO

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

MODULO VI

DIPLOKIADO EN:
LCEISTIEA ¥ CADENA DE SURNNIZTRO

Productividad

SALIDAS

ENTRADAS + DESPERDICIOS

¢

42
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DIPLOMADO EN:
VGLISTICA Y CANENA DF RUIAIMESYRD

Nuestro Proceso

* ¢Lo Medimos?

* (Esta dentrode lo esperado?

* iHemos detectado desperdicios?
* (Lo podremos mejorar?

+ ¢Sabemos como mejorario?

ot -
.

DIPLOMADO EN:
LCEISTIEN ¥ CADERA BE BUMINISTAD

Organizaciones de Clase Mundial

Reducciéon de la cantidad de defectos del proceso {Productos y
Servicios).

e Ahorro en los costos del proceso.

e Mayor rentabilidad y valor para los accionistas.
* Mayor satisfaccion para las partes interesadas®
e Mejor estima de la marca.

e Empresas Socialmente Responsables.
: *partes interesadas en términos de 150 9001 es el
- empleado, accionista, la comunidad, el cliente 6 usuario final.

v’

43
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MODULO Vil

i

DIPLOMADO EN:
LGSISTICA ¥ CADENA DE BTLHMISTRD

CALIDAD

Principales Problemas en las Organizaciones

— Retrazos en la entrega de productos

— Errores en los procesos de produccién

— Accidentes / incidentes

— Areas de trabajo sucias y desorganizadas

— Altos costos de produccion f

— Pérdida de competitividad

— Pérdida de empleos

32

DIPLOMADD EN:
LOE{3TIES ¥ CADERA DE SURMHISTRD

Calidad
Nuestros Procesos Podran ser con:

~JANILNGD VIOCIA~

» CERO Desperdicios?
» CERO Defectos?
» CERO Demoras? ,

» CERO Accidentes?

44
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DIPLOMADO EN:
LOEISTICA ¥ CADENA BE SEMINIETRD

éLos evitamos?

‘ La competencia nos sustituira!

2 '~

DIPLOMADO EN:
LOGESTICA ¥ GADEYA OF SGRMKISTRD

Desperdicio

MODULO Vii

Todo proceso es susceptible de aplicarle la mejora continua.

~JNNILNQOD VOIW~

* Siempre habrin desperdicios que deberdn ser eliminados.
* la garantia de éxito es:

» |ldentificarlos

» Analizarlos

» Eliminarlos 6 Reducirlos

57, s,
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DIPLOMADO EN:
{CEISTICA Y CADEHA U SUNTINISTRO

Los enemigos de la productividad

* MURI (Sobrecarga)

* MURA (Variabilidad)

* MUDA (Desperdicio)

MODULO VI

DIPLOMADO EM:
3 LOGISTICA ¥ CADEHA DE SUMINISTED
Muri, Muda, Mura (las 3 M 's)

muri Significa “exceso”. El principio occidental de ordenar
por lotes econdmicos es, en el sistema JIT, un ejemplo de

muri

Muda Significa “desperdicio”. El principio occidental de
muestreo estadistico de los lotes hecho por inspectores,
presupone y permite cierto porcentaje de unidades

defectuosas, que los japoneses como muda.

46
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MODULO Vil

DIFLOMADD EN:
. LOGIETIEA ¥ CABENA TE SGIATIHSTRD
Muri, Muda, Mura (las3 M "s)

mura Significa “irregularidad o variabilidad”. El principio
occidental del inventario de proteccién, que requiere
ese inventario para proteger a un centro de trabajo
contra la variabilidad de la produccién del centro de
" trabajo anterior es, en el sistema JIT, la aceptacion

irracional de mura, o irregularidad.

DIPLOMADO EN:
) LRGISTICA Y CADENA DF SUMINISTRO
Muri, Muda, Mura (las 3 M’s)

¢Por qué se produce la variabilidad?

« Empleados, maquinas, y proveedaores producen unidades que no
se ajustan al estandar, llevan retraso o no tienen la calidad
adecuada.

* Los disefios de ingenieria 0 especificaciones no son precisas.

* El personal de produccion intenta producir antes de que los
disefios o especificaciones estén completos.

*+ No se conocen las demandas del cliente.

[
&
kbv'

P
eI
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DIPLOMADO EN:
{CGISTIEN ¥ CABEXNA BE SURINISTRD

Desperdicio, segiin Toyota (Muda)

“Todo lo que sea distinto de la cantidad minima de equipo,
materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales

para la produccién”, |

(}5/

MODULO Vi

DIPLOMADO £EN:
LOSISTICA ¥ CAOENA GF SUMIHISIND

Desperdicio

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

«VNNILNQGD WIOr3W-~

“Todo lo que sea distinto de los recursos minimos
absolutos de materiales, maquinas y mano de obra
necesarios para agregar valor al producto”

Recursos minimos 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.

* Ningan tiempo de produccion en exceso

« Nadie dedicado a cumplir tareas que no tengan valor

48
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PR DIFLOMADO EN:
: . L. ACEISTIED Y CADERA E BELANISTRO
Desperdicio

El valor agregado:

Las dnicas actividades que agregan valor son las que
producen una transformacién fisica del producto.

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

La inspeccién, contar el producto, moverlo,
almacenarlo, traspasarlo de un recipiente a otro, no
agregan valor. Pero si agregan costos.

DIPLOMADO EN:

- . . |
Los siete desperdicios SEISTIEA ¥ CADENR DE STIANISTRO

MODULO ViI

Esperas

~TNNILNGD THIOrIW -~

Transporte innecesario
Proceso ineficaz
Inventarios

Movimientos

o A w N

Sobreproduccion

7. Productos defectuosos

49
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MODULO VH

QIPLOMADD En:

, . . LREISTICA Y CADERA OE SOMIHISTED
Los siete desperdicios i OF 817

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.

vy
Lo

DIPLOMALO EN:

. . . LCGISTICA ¥ CADEMA DE SUMEAISTAG
Los siete desperdicios

Transporte innecesario.
Este es el movimiento innecesario de materiales, tales
como los materiales en proceso gue se transportan de una

operacion a otra.

S

50
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DIPLOMADOC EM:

. . . STICA Y CADEHR BE SEAINISTE
Los siete desperdicios LGRISTIER Y CADENR BE BEAMETRD

Procesado ineficaz.
Este término se refiere a operaciones extra, tales como
retrabajo, reproceso, manejo y almacén que ocurren debido

a defectos, sobreproduccién y mucho o poco inventario.

DIPLOMADO EN:

. . . LOGISTIEA ¥ CADEMA BE SUMAIMISTRD
Los siete desperdicios

MODULO ViI

Inventario.

~JONILNOD W Or3W~

Este se refiere a cualquier exceso de inventario que no sea
directamente requerido por las dérdenes actuales de su

cliente.
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DIPLOMADO EN;

- . . 1 L]
Los siete desperdicios (CGI3TEER ¥ CRDENA DE SUMITISTRD

Movimiento.

Este término se refiere a los pasos adicionales que toman los
empleados y el equipo para compensar un layout ineficiente,
defectos, reproceso, sobreproduccion, y mucho o poco

inventario ‘

DIPLOMADO EN:

. . . LGEIZTIEA Y CATEHA DE SURMNIBINY
Los siete desperdicios

MODULO VI

Sobreproduccion.

~NNILNOD WIOrW -~

El peor tipo de desperdicio, la sobreproduccion, ocurre
cuando las operaciones continlan después de que deberian

ser detenidas.
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DIPLOMADOD EN:

Los siete desperdicios LCEISTIEA Y CABERA CE STIHISTOO

Defectos.
Estos son productos o aspectos de su servicio que no
cumplen con la especificacidn o con las expectativas de sus

clientes, y por tanto causan insatisfaccion de sus clientes.

DIPLOMADOD ENg
LESISTIZA ¥ CADEHA OF SHISINISTAD

La reaccion en cadena

MODULO Vi

Por otro lado, Richard Shonberger asegura:

AYNNILNGD VOISR~

1. Cémo la reduccién del tamaiio del lote pone a JIT en
movimiento,

2. La reaccion en cadena de los beneficios iniciados por la
reduccion del tamafio del lote. ‘

3. Lacombinacion del control total de calidad con JIT

53
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MODULO Vil

DIPLOMADO EN:
Filosofia JIT 16818118 ¥ BATERN OF STURISTHO

EL JIT Japonés tiene raices culturales.

La fabricacion JIT es: producir el minimo ndmero de
unidades en las menores cantidades posibles y en el
ultimo momento posible, eliminando la necesidad de

inventarios.

DIPLOMADO EN:
L08ISTIEA Y CADENA OF REMINISTRO

Los Ceros de JIT

Cero defectos Cero plazos

o Calidad total o Se establece liderazgo
o Clientes y proveedores o Cero tiempos muertos.

Cero averias Cero papel
o Mejor distribucion en planta a No burocracia
a2 Mantenimiento preventivo o Transparencia total
o Personal o ldentificacién de fallos

Cero inventarios

54
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DIPLOMADD EN:
Filosofia LCEISTIEA ¥ £ACENA BE SERIHIETRD

Se identifica como:
Un sistema de control de inventarios,
Un instrumento de control de calidad y del desperdicio,

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

Una manera de equlibrar la linea de produccion

Un mecanismo de participacion y motivacién del trabajador

S -

-

-

Q BIPLOMADO EN:

0 Filosofia LOBISTEEA Y CABERA BE BOASIRISTRO

“A philosophy of manufacturing based on planned elimination of

waste and continuous improvement of productivity.” ......

~JNNILNQD VEOIW~

“Un nuevo enfoque en la Direcciébn de Operaciones de la

Empresa.

| Los clientes deben ser servidos justo en el momento preciso,
exactamente en la cantidad requerida, con productos de
maxima calidad y mediante un proceso de produccién que
utilice el minimo inventario posible y que se encuentre libre de

cualquier despilfarro o costo innecesario”.
N

-
[N}
PeA
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DIPLOMADO EN:

Filosofia CEISTIED ¥ CADENA BE SCZIIMISTLD

Una filosofia industrial, de eliminacién de todo lo que
implique desperdicie en el proceso de produccion, desde las

compras hasta la distribucién.

DIPLOMADO EM:

LOSISTICA ¥ CAOERA OE SUMINISTRO
El concepto L

MODULO ViI

“Producir y entregar articulos terminados justo a tiempo para
venderlos, submontajes justo a tiempo para convertirlos en
articulos terminados; partes fabricadas justo a tiempo para
incorporarlas a los submontajes y materiales comprados justo a
tiempo para transformarlos en partes fabricadas”

~YANILNGD VO~

i La industria japonesa produce pequefias cantidades “justo a
| tiempo”.

La industria occidental produce grandes cantidades “por si acaso”
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DIPLOMADQ EN:
LGGISTIEA Y CADENA BE BEMULISTRD
El Efecto en Cadena

MODULO VI

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

~JNNILNQD WOrIW~

Menos inventario basado en el tamadio 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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DIPLOMADD Edi:
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MODULO VI

DIPLOMADD EN:
LCEISTICA ¥ CADERA DE SOiTHISTAD

Reducir el nivel de inventario y
eliminar el material inservible

.IIIII WP E)eu:tiblos
___ 0 ARdelafcapacidadigeg

Broveedores
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DIFLOMADO EN:
LGEISTIGA ¥ GLDENA DE SOMUMNISTAD

Tomoinod)
loto U0

Tamanadd! =
| iote 8D 3

Nivelldelinventario]

Invontars zdio
\ =100

MODULO ViI

DIPLOMADO ENy
LOEIS1ICA ¥ CADIHA D SOMINISTRD

=

Costo de preparacion

o
INUeVe Tamafio original : o
adectiadolder adacuzdo dal [lamane
i lote ”
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DIPLOMADD EN:
Herramientas KAIZEN LGRISTIEA ¥ CADENA DE SUMIISTIO

An:llms de @aEtinds v
Problemas / EEEEs

= Mapeco de Procesos = Mapeo de Proceso = Diagrama de Afinidad de
posibles soluciones

» Lluvia de Ideas » Lluvia de ideas
= Payoff Matrix
= Diagrama de afinidad = Diagrama de afinidad
= Cinco Porqué’s = Cinco Porqué’s !
t » Diagrama de Ishikawa = Diagrama de Ishikawa
= Benchmarking = Benchmarking

= Analisis de Pareto
Analysis

DIPLOMADO EN:
LGEISTICA Y CABEHA TF SBRAINISTERO

Introduccion al Mapeo de Procesos

MODULO VI

» Es una herramienta poderosa que puede ser usada para anilisis de
problemas y disefio de condiciones futuras ya mejoradas.

~/NNILNQD VIOrAW-~

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

= También puede ser aplicado para identificar los cuellos de botelia del i
proceso y mostrar los sub-procesos que tienen los mas altos niveles
de falla.
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DIPLOMADRO EN:
LCEISTICA Y CACENA OF 3UNMIMISIN0

Pasos para generar un Mapa de Proceso

Planeacidon del

Proceso

Descripcién

Identiﬁcacié\b
de lidacion

Hallazgos

Degcrlpcién de
?portunldades

-
p

® Revisar el Process

» Identificar guiénes
son los principales
involucrados en el
proceso

* Asegurar que se
incluyan todas las
funciones
relacionadas con el
proceso

= En grupo, revisar
totalmente el procesa
primera en un nivel alto

* Detallar cada paso det
proceso (quién, salida,
herramientas, tiempo,
ete |}

* Parafrasear con el equipo
cada paso del proceso
para asegusar que es
correcto

* Obtener ejemplos de
reportes para referencias
posteriores

* Identificar fortalezas
(siempre habrd alguna)

= Buscar debilidades:
cuellos de botella, etrores,
repeticiones, tardanzas,
herramientas inadecuadas,
pasos sin valor agregado e

Map con el grupo y
vahdar el problema
descublerta y las
oportunidades para
solucienario

* Después de {a sesion
en equipo

® Resaltar los hallazgos
fundamentales

= Resaltar cualquier
oportunidad potencial

Ineficiencia en la de alte impacto i

asignacidn de funciones
(RACH), etc...

« Cuantificar la dimension
del prablema tal como
aparece |p. e]. cEs el 5% o
el 95% ce alge lo que
necesita retrabagarse?)

MODULO VI

—

Mapa de proceso

Depto. A

Entradas Procaso

[valores delEniiadal

<

O SUp Ry A

(Actividad)

Elemnentos del Process Map {Ejernplo)

.

DIPLOMADO EH:
LOEISTEE ¥ CADERN OF SORIATRTRY

~YNNILNQGD YO -

1
1
Salidas ! - :
rocesn H Proceso
(Actividad) ![ 7 (Actividad}
1
1 (]
! ! | ;
: : !
| ' Procese R
i T (Actividad) <RI
1 | i

e

—‘——V—"—_ :
Visualizacién total del proceso i

o
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DIPLOMADO EN:
LCEISTIED ¥ CADENA BE SUXSMIZTED

Ejemplo de un Mapeo de Proceso

Transportar

Depto.A ]! Depto. B i [oepto. D
e s
sl e L1 Registrar Preparar Cargary ||}
7 e - % para H-4
EREEEERF 1" entrada Empacar gmba,—que *] cerrar v
: .
L] L]
e = . I—_I L
L L N L] L]
Proveador 4 n Transponar s
' : L Depto. C H
L] L]
] 1
'] L
Na Goodn | cargary ||t
(40%) | RO (7] Reabrr [ Guardar Recoger I corrar \ )
: :
[ H ¢
L] 1
L L
. :
L) 9l
L] "
. .
L]
L]
:
L]
L
:
!

DIPLOMADD EN:

Tips para Desarroliar un Mapa de Proceso LUSISTICA ¥ CADERA DE SUMIMIBTAD

MODULO ViI
TNANILNQD VEOIW~

Tips para el éxito: Errores comunes:
1. Mantener en mente que el objetivo de 1. Detallar excesivamente cada paso del
cualquier proceso es crear valor para los Proceso:
clientes: X .
= Si el mapa se vuelve muy complejo,
= Los clientes siempre estdn en el Ultimo elaborar un mapa del sub-proceso
paso de cualquier producto/servicio/flujo principal separadamente.
de trabajo.

2. Confundir una situacion general con
= En cada paso del proceso siempre tenga una excepcién especifica.

en mente crear valor para el cliente. . .
3. Aceptar un flujo de proceso actual sin

2. Cuando construya el mapa preguntar “se verificacion.

uede,..”; .
P 4. Usar mucho tiempo organizando

! = Acortar el tiempo, detalladamente el flujo. .
» Reducir horas hombre, !
= Reducir costos,

* Reducir la generacion de documentos.

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

- 4. Crear.el mapa en el orden del flujo del
' proceso.
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DIPLOMADO EN:
EGEISTER Y CADENR BE SUTAINISTRD

Proceso de compra de refacciones en mostrador

! EMPLEADO : EMPLEADO
e - ! MOSTRADOR ' ALMACEN
1 1
i 4-5 mip 05mn E 1A min
CLIENTE It CONFIRMA SOLICITA AL ; SURTE DEL
h‘gg: R::D o 7" EXISTENCIA ALMACEN T ALMACEN
; 0000 E
[ 05mn ' 25min !
1 ]
SOLICTA i LABORA .
REFACCION : ACTURA Y 4
1 EMPAQUE H
1 ]
s T
L7 min ) 1.0min 1 1
' [oriENTA !
PAGA EN ENTREGA 1 PARA \Tiempo total del
CAIA —* COPIA DE . ESPERA O Iproceso
PAGO H COMPRA EN 'normal = 16.7 min
I i | oTRO LUGAR |
: O :
1 ]
RECIBE i | soucITa i
c?‘i REFACCION i | cor !
] 1
1 1
. 1
1 .

.. DHPLOLIADO EH:
Actividad: 168ISTIEA ¥ CADERA DF SURTIAISTRD

Mapeo de Procesos (30 minutos)

MODULO VI

= 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 asi como las funciones involucradas en él.

~INNILNGD VHOrIW -~

= |dentifiqgue 2 ¢ 3 pasos que representen una oportunidad para
mejorar el proceso actual, en términos de reduccidon de
operaciones, reduccién de tiempo, costos o documentacidn.

= Asegurese de identificar a los clientes de este proceso.
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Lluvia de Ideas

DIPLOMADD EN:
LEEIRTIER ¥ CARENN OF SERNMISIRD

= 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 criticas y de jerarquias.

» Construye un equipe dindmico y alienta a los miembros de todos
los niveles a combinar sus conocimientos hacia una meta.

= Genera una excelente colaboracién debido al alto nivel de

involucramiento que se requiere.

MODULO VII

Pasos para Generar una Liuvia de Ideas

L A T e . Fra—

Lo e Pase il
Paso 1: .
Seleccione a las personas
apropiadas
Paso 2: .
Forme al equipo, clarifique el .

tdpico, v establezca las reglas de
la sesion

= Evite discusion sobre el mérito y demérito de las ideas

T
i

DIPLOMADO EN:
LOSISTIGA ¥ CADERA DF SUMINISIRD

e n g e

Ejemplo . .. i

Seleccione el tema y a los miembros para la sesién de Liuvia
de Ideas

~JNNILNQGD WO~

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

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

Establezca las reglas para |a sesién:
®  Eyite criticar las ideas

u Enfoque la importancia en la cantidad méds que en la
calidad de las ideas

= Genere una atmosfera libre y agradable

= Escuche las ideas de los integrantes del grupo y construya
sus pensamientos con base a estas ideas
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DIPLOMADO EN:
LOGISTICA ¥ CADENA BE STAIRISTAD

[ T pase . T T hemple -

Paso 3: * Hay dos métodos para generar ideas:
Genere ideas 1, Estructurado: Los miembros contribuyen en turnos
2. No-estructurado: Los miembras aportan ideas como les
vienen a la mente

* Asigne a alguien para el registro de las ideas sobre un
rotafolio, o escribalas en notas autoadheribles y coldguelas
sobre un rotafolio

s Genere ideas a través de varios ciclos

Paso 4: = Cuando las ideas se han agotado, escribalas con claridad I
Clarifique las ideas y concluya la

L . : * Descarte virtualmente ideas idénticas. Sin embargo, guarde
sesion de Brainstorming

las ideas con minima diferencia generadas con palabras
ligeramente diferentes

» Revise |a lista y piense acerca de la relacién entre las ideas (p.
e]. causas vs efecto)

MODULO VI

DIPLOMADQ EN;
LCEISTICA ¥ CADEMA DE STMINISTAD

Tips para el éxito:

1. Establecer las reglas para la sesidn:

= Evite criticar las ideas.

JANIINCD VOIS~

= Enfoque la importancia en la cantidad mas que en |la calidad de las ideas,
= Genere una atmdsfera libre v agradable.

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

= Evite discusion sobre el mérito y demérito de las ideas.

=  Deje fuera las jerarquias.

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 habia pensado
anteriormente?”

o b
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MODULO VI

DIPLOMADO EN:

LCEISTIEN ¥ CADERA GE SCRHISIRG

Errores comunes:

1.

Criticar las ideas durante la sesidn:

* Clarifique las reglas de la sesion.

Ciertos miembros no contribuyen:

= El moderador debe alentarlos con preguntas como: “éQué piensas tu sobre este
asunto?”’

= Asigne turnos para contribuir con sus ideas.

Las ideas parecen ordinarias:

= Use los ultimos cinco minutos de la sesién 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 ¢Cdmo enfrentaria
este tema si no tuviera alguna idea?

= Como moderador, manténgase preparade de tal forma que si eso ocurre usted

o pueda tener ideas alternativas.

:‘,.

i

DIPLOMADO EN:

LORSTIE ¥ CADERA OF SOMINISTRD

Diagrama de Afinidad

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

Un diagrama de afinidad toma las ideas y las organiza en grupos légicos
{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 solucion.

Los diagramas de afinidad son extremadamente utiles después de las
sesiones de lluvia de ideas para organizar los resultados de la sesién y
. conectar grupos de ideas.

o+
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DPLOMADO EN:
LGEISTICA ¥ CADEHIA OF SEIMHIRTRO

Pasos para Generar un Diagrama de Afinidad

Paso 1: ,
Clarifique el problema ¢Por qué no se vende? |
usando en voz alta ]
preguntas éQue? y éPor —
[a_]

qué? 1
Paso 2: 1t
1]

Genere ideas.

Paso 3: [
I I
Escriba las ideas sobre 17

notas autoadheribles y

coldquelas en el pizarrén.

Paso 4:

Confirme la comprensién
de cada idea.

@ &

DIPLOMADO EN:
LGEISTICA ¥ CADEANA DE SEMINIBTRY

MODULO Vil

) Ejemplos
Paso 5:
Agrupe las ideas de

acuerdo a la afinidad

i
{contexto, ubicacién, [ } i 1
tiempo, etc.). — I B

Paso 6: % %

Seleccione un titulo
para los grupos.

Paso 7:

Conduzca a una mayor
i | agrupacion, y elimine la

«YYNNILNOD VYOrIn-

&Por qué no se vende?| |

. .
duplicacién y limites

gue no estan claros. ———
aso B: imas

. [E— it I ity I [ —
Construya el Diagrama - e P ———
e Afinidad

-

W&
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MODULO VI

DIPLOMADQ EN:

Tips para Desarrollar un Diagrama de Afinidad ICEISTES ¥ CADENA OF SOKINISICD

Tips para el éxito:

1. Pruebe y examine el problema desde mdltiples angulos y genere diversos
conjuntos de ideas en la fase de generacidén de ideas.

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

3. Evite palabras ambiguas y haga enunciados especificos.

4. Evite expresiones que contengan mas de un significado.

5. Al agrupar, base sus decisicnes con sentido comtn. 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 dificil agrupar las ideas instantdneamente, tome 5 a 10

minutos de descanso, después de generarlas. Mientras tanto, piense acerca de
como agrupar las notas autoadheribles,

8. Si se esta tardando en seleccionar un titulo, seleccione una idea dominante de
las notas autoadheribles y usela para representar todas las ideas.

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

DIPLOMADO EN:
L0BISTICA ¥ CADERA DE XUMINISTED

Errores comunes:

1, Tratar de forzar ideas no relacionadas (= Unas pocas ideas probablemente queden
solas).

2. Cuando las ideas surgen de una perspectiva Unica (= Pregunte por mds ideas desde una
perspectiva diferente).

3. Cuando la discusion se centra en si una idea es correcta o0 no {2 Sugiera una discusion

posterior de la idea después de poner todas las demds).

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

5. Una nota sutoadherible tiene mds de un significado (= Sepdrela en dos notas
autoadheribles).

6. Cuando la afinidad de ideas no toma significado {2 Enuncie con la afinidad conclusiones
que puedan ser Gtiles para realizar alguna accién de mejora).

68
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DIPLOMADO EN:
LOGISTICA ¥ CADEMA RE SURBMIISTRD

Ejemplo de un
Diagrama de Afinidad

Riesgos Potenciales de Seguridad

- R ) Operador Racks Ambiente
l:;nﬂ:d equivocada Racks apilados l Almacenes mal f
{roy farga) Operador sin ficencla dgmaswdo juntos {luminados ' _!
- bt et — et . L__..... ——
El montacargas no Operad acks apla " ; :-‘——;.
perador ne Racks apllados mu 1 Lo
trabaja familiarizado con la ! altos ? Y, }T'é”‘?’ )
apropladamente correcta operacién : '
del montacargas T oo o
Si las ufias son cortas
para el manejo del
material, el rack se | d"“’:’ no puede Racks no 'f"'fml-mes
' puede ladear ver qué tanto
\ sobresaten ias ufias
de los Racks que estd
Tamafo incorrecto de cargando
montacargas

“Lo hace de prisa

Operador de pié

MPLOMADO EN;
EOGISTICA Y CADERR OE SUMINISIED

Ejemplo de Lluvia de Ideas

MODULO Vil

| AR EIRCE

Evitar pasteles
y dulces

Evitarias

~TANILNGD O3~

PESOY grasas
—
ver algin Hacer Entrar a un
Reducir la nutriélogo aerdbicos gimnasio
cantidad de Tomar plldoras
comida
Dejar de cenar Bajar ingesta A ]
Comer frutas y | de calorias 5‘;‘3{;:“""3
verduras Evitar alimento :levadur
entre comidas
, —_—
! Correr los flnes Practicar —
A de semana Pilates Llevar una
Caminar 3.0 Evitar . dieta
km diarios STilerLtajrlsmo en| — balanceada
el trabajo —— -
Caminar al
P trabajo Nadar
Beber ?glua Correr por las y Tomar plidoras
S —
::Elé:. ; n mafianas Reallzar una .
“|"alcohol "+ liposuccidn Subir consumo
» o Lacohol de fibra
ot
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DIPLOMADQ EN:

Ejemplo de Diagrama de Afinidad LBEISTICR ¥ EADEHA DE SUMINISTRD

| INCREMENTANDO LA ACTIVIDAD

(e‘.Cémo bajar de peso?

Subir escalera
y evitar
elevador

Evitar
sedentarismo en
el tbajo

CUIDANDOQ LO QUE COMO

Bajar ingesta
de calorias

Comer frutas y
verduras

Caminar al
trabajo

Caminar 3.0
km dianos

Evitar pasteles
y dulces

Evitar las
grasas

PRACTICANDG ALGUN DEPORTE

Beber agua
natural sin
azucar y alcohol

Subir consumo

de fibra Entrar a un

gimnasio |

Practicar

Realizar una

CON AYUDA DE UN PROGRAMA . oz
lipasuccion

Correr 1os fines Hacer
de semana aerdbicos

Llevar una
dieta
balanceada

N ver algin

nutnélogo Tomar plldoras

Correr por las
mafianas

Reducir [a
cantidad de
comida

Evitar alimento

Dejar de cenar A
entre comidas

MPLOMADG EN;
10GISTIEA ¥ CRUENA DE SUMINISTRS

MODULO Vi

J_ ‘ . ,7 3 "
-| Evitar *| Subir escalera ’
.| sedentarismo en ¥ evitar

el trabajo elevador

Bajar ingesta
- | de calorfas

Comer frutas y
verduras

«YINILLNOD YVYOr3In-~

- L —

.| Evitar pasteles ;.‘ Evitar las of Caminar 3.0 Caminar al
. |y dulces *| grasas R km diarios trabajo
g A -

- . ) r .
*| Subir censumo : Eggfralag;a PRACTICANDO ALGUN DEPORTE
b o . calle: ok LN oy
3 de fibra | azucar y alcohol ; 22 >
. - il - - Practicar ¢\ Correr los  |”| Entrar a un
CON AYUDA DE UN PROGRAMA Pilates | fines de | gimnasio
wery— T T L. LSEMmana
: Lievar una P e
dieta Ci por las [ Hac
balanceada orrer . r acer
mafianas Nada ’| aerdbicos

e ime it R o o T

éQué podemos concluir, que nos
permita CREAR UN PLAN DE
Realizar una ACCIONES para bajar de pesa?

liposuccign
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DIFLOMADO EN:
LBRISTIEA ¥ CABERA DE SHMINISTRD

Introduccion al Andlisis de los Cinco Por Qué

= El proceso esta disefiado para encontrar las causas raiz de un
problema en particular haciendo una serie de preguntas ¢Por qué?,
iPor Que?, éPor Qué?, éPor Qué?, éPor Qué?.

» Sometiendo el problema a preguntas “iPor Qué?” y preguntando
“éiPor Qué?” a cada una de las respuestas, la causa rafz serd
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 raiz ha sido l
encontrada.

» El proceso debera tomar un maximo de 5 niveles de preguntas “{Por
Que?” para encontrar la causa raiz de un problema en particular.

. .
. s
i vl .
(R 5o

e

DIPLOMADO EN:
ERBISTIEA Y CADERA DE SUMINISTRO

Pasos para Generar un Andlisis de los
Cinco éPor Qué?

MODULO Vi

1. Para iniciar el proceso, el problema actual necesita cambiarse a una
pregunta “¢Por Qué?”:
Problema: Las ventas han bajado un 20% desde el afo pasado

Pregunta: (Por qué las ventas han bajado un 20% desde el afio
pasado?

~JANILNGD WIO2W -~

2. Esta primera pregunta empezara el proceso y puede resultar en un
nimero de razones que empezaran a descubrirse. Cada una de esas
razones iniciaran entonces nuevamente el proceso:

Pregunta: ¢(Por qué |las ventas han bajade un 20% desde el ano
pasado?
Respuesta #1: Porque un competidor nos gané un cliente clave.
Respuesta #2: Porgque estuvimos embarcando tarde el producto
al final del afo.
Respuesta #3: Porque recortamos un 5% los distribuidores.
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MODULO VI

DIPLOMADO EN:
LRSISTICD ¥ CABENN UE BEMHIZIND

3. Cada una de las respuestas mencionadas arriba necesitan ser
cambiadas a una pregunta “"Pro Qué” y la cadena continuara. Tomar
cada respuesta individualmente y continuar cambiando las
respuestas en subsecuentes preguntas "Por Qué” hasta que la
pregunta no pueda ser contestada ¢ la respuesta esta fuera del
control de la compafiia. En este punte ustedes habran identificado la
raiz del problema que necesitara ser direccionada:

Pregunta: ¢Por qué un competidor nos gand un cliente clave?

Respuesta #1: Nuestros competidores estan 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 raiz y categoricetas en grupos légicos.

5. Determine cual de los problemas atacpré primero seleccionando las
causas raices que parecen ser las mas importantes (escoger 10 o
menos).

~
-
e ™

»
Y

DIPLOMADOQ EN:
LCEISTICS Y CADEMA DE SOMINISTED

Tips para Desarrollar un Analisis Por Qué

1. Ustedes pueden necesitar hacer preguntas “Por Qué” hasta cinco
veces antes de que una causa raiz pueda ser identificada. Algunos
problemas, sin embargo, pueden no necesitar de muchos niveles
antes de que una causa raiz pueda ser identificada.

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

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

4, E} uso de la herramienta arbol légico, puede ayudar a hacer mas
comprensible el enlace de la pregunta con sus posibles respuestas,
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DIPLOMADQ EN:

LCBISTICN Y CACENA OF STIGASTRO
Ejemptlos de aplicacion
RECLAMACIONES DEL DISTRIBUIOOR POR EL SURTIDQ DE PARTES
El objetivo es PARTES . ,
?
descomponerlo en beco N E ¢Por que:
medidas especificas | RECIBIDAS
POR EL
f ’ DISTRIBUIDOR
{Por qué?
RECLAMACIONES DE I
DISTRIBUIDOR PURL PARTES DANADAS i
DISTRIBUIDOR | | | Recip1DAS POR ip 4o :
! PARTES DE EL cPor que:
POSTVENTA DISTRIBUIDOR
PARTES
EQUIVOCADAS, ; A
(N° D/PARTE ¢Por que?
—1 INCORRECTO}
PRV - RECIBIDAS POR
T EL
o’ DISTRIBUIDOR

BIPLOMADO EN:
LCEISTIER ¥ EADERA DE SERUMISING

MODULO VI

Analisis de Five Whys con estructura de
“Logic Tree”

éPor qué? ¢éPor qué? (Porqué? {Por qué? _ {Por qué?
UBICACION | [LCAMEID |

DEL
MATERIAL

~YNNILNQGD VHOrW ~

Preguntar continuamente éPor

quér
Cuando se abran y analicen los MATERIAL Comcarmens |
Issue problema regresar a la No INVENTARIO
regunt r si hi lguna otr FACTURA SIN i b
pregunta por sl hay alguna otra | correccion HATERRALES, m
respuesta
OMISION D m
MATERIAL SuRTIES
- NG H
EMBARCADO
wATERLAL TeRirEacion
SURTIDO MIAD FACTURA SIN N
MO EMPACADD COMRECCION 1
PARTES FACTURADAS
PERC MO RECIBIDAS | | ey vl PP
o, e
DISTRIBUIDOR e commeccién
EMBARCADO
MATERIAL
| exmma
DAMANTE EL
RECLAMACIONES twvio
DEL ATERIAL
DISTRIBUIDOR KmBAREADO
POR EL SURTIDO
DE PARTES DE HATERIAL LA
POBTVENTA || frieenes | | mpmmmes
DISTRESUIDOR EMPAGLA ES
1IRSUFTCIENTR
. INCORRECTA)
»
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DIPLOMADO EN:
{CBISYICA Y CADERA DE BUMALSTRO

Diagrama de Ishikawa

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

» Proporciona una representacién grafica 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
mas importantes o criticos.

DIPLOMADO EN:

Pasos para Generar un Diagrama de Ishikawa LOGISKICA Y CADERA BE SUMINISIRD

MODULO Vii

«NNILNOD VIO~

iIdentificar; C3usasiy
) Paso 31 Organizar las causas . “Paso 2: Explorar 1as causas ) Paso 1: ldentificar el }-‘FOiJ]éI:I'IE s
una vez que varias causas han . i tenci;m;z través de una lluvla de cuando se buscan las causas.
) po Escriba el fendmenc negativo en la
, sldo listadas (al menos 15 a 20), ‘ideas, etc, Hacer la hipétesis de las e egative
aplicar la técnica del Dlagrama posibles causas del problema. cabeza
' de afinidad para agruparias ¢Ponerlas en notas autoadheribles

T . . o000 4 — Problema
oallool|oo I
oal|foof|oo , . Cor

Huesopequelo

'
!

1

! Hueso meto~pw!

: Huesomedio

1 Huesanieto "‘b

! Huesopebuefio
i A
‘

1

1

'

1

1

'

1

La direccidn de la flecha del Hueso peruefic
hueto pequefia es paratela
alhugsa grande -3 uesa Medin

Hueso GréRTe g3
La linea mds
gruesa

. "
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DIPLOMADO EN:
JCEISTIED ¥ CATEMN BE SEXURIBTOD

:
- ; direccidn de la flecha
el ramal pequefio es

tralela al ramal grantd

¢

‘,Pasol Colocar Ias causas en eI . ’ _PasoS: Listar tas causascon mds " Paso 6: Seleccionar lass™
diagrama. + detalle, R 7““ €ausas que parecen ser 1a% )
Empezar con la rama principal, entnnces Observar las causas Ilstadas agregar - Méi importantes [POGS) Y .
iral ramal medio y continuar mas ramales '_ cir:ularlas o

- 4
§ § c: : - '
3 ":/ - “‘"—J‘"’ e

DIPLOMADD EN:
LOBISTIEA ¥ CADENA DF STRIRISTRO

Tips para el éxito:

MODULO VI

1. Explorar todas las posibles causas desde miiltiples dimensiones.

2. Siustedes van a una linea final, preguntas como “¢Por qué es esto?” y "¢ Qué resultard
de esto?” ayudardn a encontrar las respuestas.

SINNILNOD WIOr3W ~

3. Lla conclusion {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 =2
efecto, objetivos < medicion, etc.).

5. Es importante tener un claro entendimiento del problema antes de crear el diagrama
de ishikawa. |

6. Trabajar hasta que puedan identificar causas de accién especificas (recolectar datos,
alterar condiciones, etc.}).

7. Construir los ramales Grandes basado en las 4M Machine {Maquina), Material
{Materiales), Man (Mano de Obra), Method {Método), & en las 4P Product (Producta),
Price {Precic), Place (Plaza) y Promotion {Promocidn), etc. Para facilitar la generacion de

ideas.
4 -
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DIPLOMADO EN:
LCEESTIEA ¥ CASERY DE SIMIGNURTRO

Errores comunes:

1. Cuando un factor tiene més de un significado (> dividir en dos huesos).

2. Cuando las causas no estan refacionadas con el problema (= ir a través de los
factores empezando con los Huesos pequefios, y trabajar con preguntas Why?
[¢Por qué?] Eliminar las causas inapropiadas).

7 ) oW

3. Hay términos y expresiones vagos (tales como “posible”, "negativo”, "grande”,

"W

“pequefio”, “alto”, “bajo”) en las causas (> hacerlas mas especificas).

L4, Hay brechas en el nivel entre los Huesos Grandes, Huesos Medios y Huesos
Pequefios (= verificar que las causas sean desglosadas hasta que los Huesos
Pequefios se conviertan en mas pequefios).

5. La misma causa aparece mas de una vez y las discusiones contintan hasta el
infinito.

DIPLOMADO EN:

Ejemplo de Diagrama de Ishikawa §BEISTICA ¥ CADERA O BEMEIISTD

MODULO ViI

Métodos y Procedimientos,
{Planeacién)

Disefo da Procedimientos de
Equipo Trabajo
Procedimientos
d

ana ce
Débil cantrol de procedimientos Falta de aphicacidn

«VNNILNOGD WO~

proveedores o y c:nﬂnge"cia de :inducoidn de procedimientos
especificacones Controlde de segundad
de equipo Falta de procedimientos
diagnéstico d b Falta de Falta de avisos
Falta de e trabajo entrenamiento en los botones

Problemas de

Conocimienta Método Inconsistente de arranque
revision de Falta de & arranqui
de detecadn de fallas

Falta de interfases o mitlgacion conocimiento
documentacién Falta de Falta de
Involucramiente de Reentrenamiento procedimientos
Manto y operadores de operarios Interrupciones
de
Energia

Equipo de
segunda mang
(QC checks)

Procedimientos
efectivos de
comisipnamiente /
pruebas de aceptacidn

Ajuste de control

ncorTecta

! Inspecaén {revisién de
| ¥y pruebas  procedimienta)
Falta de
procedimientos
de aperacién

Linyutes de
operacléon de
caldera

Procedimientos de
Adm. de Proyectos

(entficar Al
Base de dates problemnas nalisis de causas
historica del de disefio rarfezvl‘i:sprublernas
equipo
Planeacién de | Equipo | l Operacién
Mantenimiente
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MODULO VI

DIPLOMADO EN:
LCEISTICA ¥ CACERA DE SEIMISTR

Actividad de Grupo:
Diagrama de Ishikawa (45 minutos)

En grupo, a partir de la informacion generada en el ejercicio de
Diagrama de afinidad, construya el Diagrama de Ishikawa.

Identifiquen al menos una causa raiz de tercer nivel .

Identifiquen las causas raiz de mayor impactc al problema vy
enumerenlas.

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

Seleccionen a un miembro del equipo para explicar sus conclusiones,

DIPLOMADO Ed:
LOGESTICA ¥ CABENA UE SUMINISTRO

Benchmarking

El Benchmarking es una herramienta utilizada para medir las
practicas y procesos de una organizacion, comparandolos 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 compaiia, dentro de la industria o fuera de la
industria. Las comparaciones dentro de la compafiia buscan el mas
alto desempefioc o las mejores instalaciones. Las comparaciones
dentro de la industria buscan a los lideres del mercado. Las
comparaciones fuera de la industria buscan a las mejores
practicas globales.

El Benchmarking, en la mayoria de los casos, se lieva a cabo en un
ambiente de colaboracion, lo gue significa que las organizaciones
incluidas en el estudio estan de acuerdo en proporcionar informacion
acerca de ellas a través de un cuestionario. Sin embargo el
Benchmarking también puede llevarse a caboc sin colaboracidn,
cuando se dispone de datos adecuados de una tercera parte,

e
. ~
e
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DIPLOMADO £M:

. 1 184 ¥ CA2E T8
Pasos para Generar un Benchmarking USHSTIEA Y CAREKA UE SELAIETED

Determinar qué mediciones serdn el benchmark. Pensar acerca de los procesos
Identificar las medlcnones para el involucrados con la causa raiz, asi como los productos y salidas de dichos

Benchmarking. ~ . - - _ | procesos.
Paso2:t .. o i
1dentificar los objetlvos para gl .| Decidir cudles organizaciones seran utilizadas como benchmark. Buscar
Benchmarkmg compafiias de ctase mundial o lideres en un drea funcional particular que le
o e o concierna.
. -t - ey
Paso3: . , .- B . - N
Determlnar el métodn de . | Evaluar varias fuentes disponibles de datos para identificar aquella que
. : proparcione la informacién mas exacta, comprensible y oportuna sobre una
recoleccuén de datos v recolectar .
base continua.
los datos *

-1"1.*1

PR

= Usar los datos que han sido recolectados para determinar en gue medida el i

Paso a4 - -
Determlnar Ia brecha competltlva desempeiio actual se aleja de las} arganizacién{es) elegidas como benchmark.
- - me=m .

Paso 5: - Asignar un valor financiero a la brecha competitiva y utilizarlo como parte del
Proyectar el desempefio futuro caso de negocio inicial para el cambio.
Paso 6: o Utilizar 1os resultados de los pasos previos con el fin de mostrar que existe un
,Comunicar.hallazgos ’ problema u oportunidad y redefinir las expectativas de desempefio.

L Ay

DIPLOMADO EN:

. . LORISTIER ¥ CADERA OF SORIISTRO
Ejemplo de Benchmarking

MODULO Vi

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

Y o

Las mediciones apropiadas incluyen: lineas surtidas / persona / hora. Distancia

Identlflcar las medlc ones para el
promedio de movimiento por surtimiento.

'Benchmarklng "M "

JNNILNGD VIO~

Paso2: - )
Identificar los objetas para el
Benchmarking .-

Las compalfiias ideales para benchmark tendrian un &rea similar de almacén {en
pies cuadrados).

T
Paso 3: N = . - N - P
3 - Las posibles fuentes de informacion pueden incluir el Council of Logistics

Determinar el método de . . ;

N Manogement, Modem Distnbution Management Magaozine, proveedores de
recoleccién de datus y recolectar " .
losdatos " > C . K equipo y software de almacén, etc.

Comparar las lineas surticdas / persona [ hara ¢on alguna de las organizacicnes
sejeccionadas para benchmarking.

Multiphcar los costos de manejo actuales por la brecha competitiva {expresada
coma porcentaje) con el fin de obtener una estimacién de los ahorros
potenciales que pueden utilizarse en el caso de negocio.

Utilizar los resultados con e fin de mostrar que la distribucidn del aimacén es
ineficiente y que se justifica una accidn correctiva.

Comumcar hal!azgos
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PIPLOMADO EN:
LBEIRTICA ¥ CADENA BE SUMIKISTRO

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 especificos.
Una organizacidn en una industria completamente diferente puede tener procesos
muy similares a los suyos en el drea funcional en que se conduce el Benchmarking.

2. Sea cuidadoso en su blsqueda de datos para el benchmark. Algunas fuentes
adecuadas incluyen:
— Asociacianes y publicaciones industriales y profesionales,
— Organizaciones de Benchmarking,
— Contactos profesionales come clientes y proveedores,
— Informacion para inversionistas de competidores y reportes de analistas.

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

DIPLOMADO EN:
LEgiSTiEA ¥ CADEHA D SUMINISTAD

MODULO ViII

Errores comunes:

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

~TANILNQD VIOr3IW -

=  Ejemplo: “Entregas a tiempo” pueden ser medidas de maneras muy diferentes de
compafiia a compaiiia.

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 organizacién
jamas alcanzard completamente los niveles de desempefic que otras presentan.
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PIPLOMADO EN:
ICRISTICR ¥ CADEMA DE SUMSINSTRO

Introduccion al Analisis de Pareto

» El Andlisis de Pareto consiste en el uso de estadisticas para encontrar
la “Regla del 80/20” que potenciaimente existe en un proceso o
situacién 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
grafica, la frecuencia de varias causas raiz o cuando quiera mostrar la
relacian existente entre dos conjuntos de datos.

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

DIPLOMADO EN:

P LCEISTIER ¥ CADENA BE SUMPHSTRD
Pasos para Generar un Analisis de Pareto €0 Y GADETA BE 80

MODULO VIl

Problema: Los defectas relacionadas con el producto terminado son demasiado altos.

Paso1: Determine los datos que deben incluirse en el andlisis:
Recalecte la totalidad de los datos de los defectos relacionados con el acabado cada mes
por tipo de defecto.

«YNNILNOD YO~

Paso2:  Recolecte, agrupe, y grafique los datos.

Paso3:  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,

. ¢
pués
g - Apdl 00 10
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MODULO ViI

DIPLOMADQ EN:

LGE{STIEA ¥ CABEAR BE SEAMIZTRD

Tips para el éxito:

1. Piense si los datos necesitan ser
presentados de forma discreta {en
grupos que puedan ser presentados en
una grafica de barras) o de manera Errores comunes:
continva como una distribucién de

frecuencias acumulada. Probable- 1. Asumir que si no se encuentra una
mente encontrard mas sencillo agrupar distribucién perfecta de 80/20 el
y graficar los datos si le permite andlisis ha fallado. Inclusive una

representarlos de manera discreta.
2. Puede ser necesario crear dos hipdtesis.
Diagramas de Pareto que utilicen una 2
dimensién comdn {ejes). ' S . ~

variacidon demasiado pequefia.

3. Graficar los datos de manera periddica

después de que las medidas originales

han sido implementadas éxitosamente,

revelard nuevas areas de mejora para

enfocarse a ellas.

distribucion 60/40 puede validar su

Tratar de graficar datos con una

DIPLOMADO EN:

LCEISTICH Y CADERA OE BURKISTRO

Ejemplos de aplicacién del Analisis de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO QUE PERMITE VISUALIZAR EN DONDE SE TIENEN LOS MAYORES
COSTOS DE TRANSPORTACION DE VEHICULOS

PARETO CHART OF CURRENT LOGISTICS COST
140 4
L 100
120
—
§ 100 - L 80
5 80- L 60 g
E 604, L ag &£
< 40
204 | - 20
0
TRANSPORTATION COST
-.x\v‘
&
Count  87.51 33.33 4.18 2.95 1.91 0.81
Percent 67.0 255 32 23 15 0.6
Cum % 67.0 925 957 97.9 99.4 100.0
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MODULO Vi

Ejemplos de aplicacién del Analisis de Pareto

DIPLOMADQ EN:
LCGISTICA ¥ CABENR GE SUMITISIAD

DIAGRAMA DE PARETO CONDUCIDO PARA VISUALIZAR EN DONDE SE TIENEN LOS
MAYORES GASTOS EN RELACION AL PRESUPUESTO DE GASTOS

El 68% del presupuesto esta
localizado en conceptos de:

a} Energéticos
b} Mantenimiento

Otras oportunidades menores en
conceptos de material auxiliar y
herramientas.

DIVERSEEXPBSES
BUDGET 2004
41 100%
- 180 sy DAE 530;
a w0y [==suwEr ——wwn 3”; =
hd o
= 50 4 I 2%
d + ¥ 3 " y ' %
B2 2, %p 8 2 3§ %
8 B3 g 2 5 £ 8
NI RN
i o3 &- 34 g
w 'g' ;
CONCEPT
:;,'.

Ejemplo Analisis de Pareto

DIPLOMADO EN:
EREISHICA ¥ CADIAA DE SBRINISTRD

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

EES

PAGOS A PROVEEDORES POR CENTRO DE COSTOS ENERC = MAYO DE 2004 %% .k,

i CENTRO DE COSTOS

“hm S R [y
T ENERO L4 | 7 I FEBREROEE:

i MARZO B v |i.

TABRIL; .. |

Cahdad 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
Contabihdad 1,997,145.90 1,996,456,26 2,581,324.73 2,254,512.99 21,433.98
Expartacién 1,752,708.06 380,202 81 192,836.00 16,853.23 160,214 0D
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 / Gartantias 3,917,085.24 5,418,760.07

B,584,352 51 13,302,452.53 334,191.59

Presupuestos 3,308,630.78 22,374,697.00

2,833,912.00

Proveedores Extranjercs 7,618,175.74 12,016,796 S0

12,535,818 40 10,770,855.10 7,748,579.21

Slstemas 30,753 36 214,688.34

45,297.69 61,679.61 1,164.56

Ventas 12,602,558.00 25,309,603.00

32,680,266.00 35,763,842.00 28,618,228.00

ATOTAL ™ i T 1 34,982,506.73°

F73,831,10006757F1766,901;332.92 %' & 71,720,982.6305 % "40,080,235.35
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MODULO VII

Ejemplo Analisis de Pareto

uuuuuu

Mo.
1
2
3
4
H
6
7
B
9

10
i1
12

DIPLOMADO EN:
ACEISTICA ¥ £ADENA BE SOSIHITRO

N A PROVEEDORES POR CENTRO DE COSTOS ENERD - WAYD DF 2004 - .
. [CENTRO DE COSTOS| - IMPORTE .= [ MILES USD | _ % __| " ACUNULADO Pasos:

Ventas 13974497 00 | 13857 | 48341% 46 3%

Prov Extranjeros 50,600,225 35 069 | 17 630% %6

Servicio / Gtias 31,556,844 54 3156 | 10977% kil

Presupuestos 28,517,239 7 7852 | 9920% 36 1. Sume los totales y ordene
Fietes 34,187,115 1 1419 | 4935% 91 8%

e aha T o los datos de forma

C Matenal  786,863.05 79| 2361% 97 2%

Finanzas 640,000 00 64 | 0916% 98 7% descendente.

Exportacn 2,507 814 04 50 | DET1% 99 0%

[mpuestos 2,175,776 17 218 | 0757% 99 8% R

Sistemas 353,583.56 035 | 0.123% 99 9% 2. Calcule los porcentajes de
Caldad 250,325 41 035 | 0067% 100 0%

ETEY LR cada concepto.

Pagod & Provesdores por Centro da Costos de Ene-May 2004 3 R Ca fCU 'e e| porcentaje

acumulado.

K

N

N = 287.49
Periodo = enero a mayo 2004

CEY Ty By
4, Grafique considerando:

. Primero la escala del
porcentaje.

SEE585530488

264 280 2 op  am

" Que el nivel del 100%
corresponda al total sumado

TTTTTTL

de caracteristicas.

.Como Hevar un evento KAIZEN

DIPLOMADO EN:
LOBISTICN Y CADERA DE EGRINIZTRA

1.- Seleccién del tema
2.- Razdén de la seleccion

YNNILNGD YEOW~

3.- Establecimiento del objetivo

4.- Planeacion del programa de actividades
5.- Conocimiento de la situacion actual

6.- Analisis del problema

7.- Plan de contramedidas requeridas

8.- Ejecucién de acciones requeridas

9.- Verificacion de resultados

10.- Estandarizacidn

11.- Conclusion y reflexion

12.- Tarea futura
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PREA

MATRIZ DE VERICACION DE LAS CAUSAS RAL | z

CAUSA RAIZ POTENCIAL VERIRCACION VERIRCAGION
_'_I EL ECUIPO SENTIA OUE LOS DESCLRDOS
ACTITUD O DESCUIDG | CONTRIBUIAN AL PROBLEMA, PERD OUE NO
ERAN MAS SINTOMAS OUE CAUSAS
_g_J EL EQUIPO PROGRAMO UNA JUNTA CON
EMPLEADO NO TENW, | [EL OEPTO DE PRODUCCION PARA ENTRE

VISTAR A VARIOS EMPLEADOS ¥ VISUAL- 8
MENTE INSPECCIONAR LA CONDICION DE

SU3 GUANTES
_:l_] EL EQUIPO CONDLJO UHA ENCUESTA PA-

WEMOENOUESEMJ
4] ;[ coumosemaoue eLuso warnoeu;
DEL EQUIPO CONTRIBLRA AL PROGLE.
USO IMPROPIO DEL EQUTPO | 44 pERD,PERD QUE ERA MAS LN SINTO- ko
L MA OUE UNA CAUSSA’

MODULO VII

— (EE03) gy aLyE ALTERNATIVAS }———)

~YYNINILNOD VHOr3Iw-
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nago Logistica y I:anana de Suminist
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O INCLUYA PROCEDIMIENTOS DE SEGURIDAD EN
GUANTES EN EL MANUAL DE SEGURIDAD

O IMPLANTE LAS MISMAS SOLUCIONES EN ALMACEN,
. EMBARQUE Y VENTAS

QO  INVESTIGUE OTRAS CAUSAS DE CASOS DE DOCTOR
.(VER GRAFICA DE PARETQ, PASQ 1)

OIPLOMADD EN:
LCEISTIE ¥ CADERA DF SUISHISHD

Impactos Buscados

MODULO ViI

v’ Deteccién y aprovechamiento inmediato de areas de
oportunidad

v'Reduccién de costos y gastos

v Mejora de condiciones de operacién

v Mejora de niveles de servicio

¥' Reduccién de quejas y reclamos

v Aumento de capacidad instalada

v Reduccidn de rechazo del producto

v Reduccion de rotacion de personal y ausentismo

v Reduccion de tiempo de reparacion '

v Aumento de eficiencia

«TNNILNQD VIO~
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DIPLOMALD EN:

- EQUIPOS DE ALTO D ESEMPENO LCEISTIED Y CADERA OF BULTUSTRD

indice:
Que son los Equipos de Trabajo de Alto Desempefio
Cross Functional Team
El Proceso administrativo
Liderazgo
Comunicacidn
Manejo de Conflictos
Negociacion
Analisis FODA
Evolucidn de los equipos de trabajo

.

>

O
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=

D ~ DIPLOMADO EN:

O EQUIPOS DE ALTO DESEMPENO 4CEISTICA Y CADEMA UE SUIINISTRD
b

é¢Qué es un Equipo de Trabajo de Alto Desempefio?

~INNILNGD WO~

Un Equipo de Trabajo de Alto Desempeiio con un ndmero pequefio
de personas, que comparten conocimientos, habilidades vy
experiencias complementarias y que comprometidos con un
proposito comun 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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DIPLORMADO EN:

EQUIPOS DE ALTO DESEMPE NO LCSISTLEN ¥ GADELA OF SUPAIISTID

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

Los Equipos de Trabajo de Alto Desempefio son una filosofia de
trabajo que apoya a los programas de calidad, reingenieria de
procesos, innovacion, mejora continua y cuadros de mando
integral. Posibilitan a las empresas a lograr impresionantes
resultados en rentabilidad, productividad y satisfaccién en el
trabajo.

-3

DIPLORADO EN:
LOEIBTIC ¥ CADEHA DE SUMMNIZTAD

MODULO VI

Caracteristicas de los equipos de alto desempeio

*Tienen un entendimiento unificado y una visidon de las metas,
los objetivos y el futuro de la compaiiia.

*Cada miembro del equipo esta completamente consciente de
sus propias habilidades, su papel dentro de la organizacién y
valor dentro del equipo, asi como del de todos sus compafieros
de equipo.

*L 05 miembros del equipo derivan satisfaccion del desempefio y
logro de sus compafieros asi como lo hacen al alcanzar sus
propias metas.

*La comunicacion entre los miembros del equipo es abierta,
informal y continua.

JNNILNGCD WO~
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DIPLOMADO EN:
EGEISHCA Y CADERA DE SUNIHISTRD

"Los equipos de alto desempefio son capaces de extraer el
talento ejemplar de cada integrante, crear -eficiencias,
prepararse para eventualidades, sincronizar actividades,
prdcticamente leer las mentes uno del otro, aprovechar las
habilidades de cada integrante y operar con un solo y singular
propdsito en mente”.

Harold Weinstein

NS
w

DHPLOMAGO EN:
LOEISTIEA ¥ CADEA DE SUMIMMISTED

MODULO VI

"El trabajo en equipo se vuelve cada vez mds importante, se estd
volviendo mas dificil logrario.

Con la globalizacion las compaidiias son mads diversificadas, afiaden
nuevos productos, por lo que se estd requiriendo como nunca antes,
personal con distinta experiencia.

“Todo en nuestra industria puede ser copiado por la competencia —
excepto nuestro talento. Eso es lo que nos distingue.”

Los ambientes cada vez son mds competitivos. Los equipos cada vez
deben ser con menor integrantes y con mds habilidades y talentos, y
también se cuenta con menos tiempo para hacer las cosas.

~JNNIINOCD VEOrIW~
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DIPLOMADO EN:
LCRISTICR ¥ CADEMA DF SOMURISTRD

"1OS CONFLICTOS ENTRE NUESTROS
MIEMBROS DE EQUIPO LLEVARAN A
NUESTROS CLIENTES A UN SOLO LUGAR:
DIRECTAMENTE A LA COMPETENCIA",

W

DIPLOMADQ Edi:
LCEISTEA Y CADENA DF SORIHISTED

TRABAJO EN EQUIPO

MODULO Vil

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

«YNANILNOD YHOraw-

Principales caracteristicas:
» Habilidades complementarias
» Responsabilidades compartidas
» Comprometidos con los mismos valores, objetivos y i
procesos 1

» Comportamiento participativo

» Generan resultados superiores

91
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DIPLOMADO EN:

LCEISTIEA ¥ CALERA BE EGLIMISTRO

Grupo de Trabajo “Tradlcional”

—
La relacién con el ohjetivo puede ser baja. Ef lider

continuamente tiene que orientar al egquipo y

darle seguimiento a las metas.

Equipo de “Alto Desempefio”

La relacién con el objetivo es elevada. Existe una
conciencia individual de que si el equipo falla, el

individuo se va con él.

La especializacién individual no es relevante para

la tarea del equipo. -

La especializacién individual es un factor clave

para la realizacién de la tarea.

Los roles varian entre los integrantes del equipo.

En ciertos grupos se favorece la rotacion de roles.

Se estimula el rol del lider. Se fomenta el
desarrollo de liderazgos alternativos y se

confronta a los miembros del equipo.

El protagonismo pocas veces se ve y, cuando
sucede, es resultado de un complejo proceso de

interaccidn.

El protagonismo se fomenta y resulta de la
confarmacién del equipo. Se expresa a través de

un *indmvidualismao colective”.

La competencia entre grupos y miembros de un
grupo se advierte como perjudicial para la

operacién del mismo.

La competencia entre equipos e individuos del
equipo es fomentada para desarrollar el maximo

potencial colectivo.

W do

Cross Functional Team

QIPLOMADD EN:

LOGESTICA ¥ CADENA DE SOMIMISTRO

* 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, Ingenieria, Disefio, Servicio a Clientes,

Logistica, Recursos Humanos.

* Los miembros del equipos pueden ser de diferentes dimensiones
tales como: edad, genero, raza, religién, cultura, personalidad,

creencias y actitudes.

&
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DIPLOMADQ EN:
10618740 ¥ CABERIN BE SEETISIRD

Aplicaciones

* Los CFT’s son populares en muchas organizaciones como un medio
de generar innovacién y decisiones creativas.

* Algunas veces los CFT’s pueden formarse con personas de
diferentes compaiiias tales como clientes, proveedores, consultores
externos, stakeholders, socios.

* Se usan en proyectos especiales donde la informacién 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 tecnologias, para mejorar la cadena de valor del
servicio, para el disefio y desarrollo de nuevos productos.

W &

DIPLOMADO EN:
LOGISTICA ¥ SADERA CF SMMINISTRD

Puntos Claves para Implantar un CFT

MODULO Vi

* Piense cuidadosamente las tareas y habilidades que requiere el
proyecto

* Seleccione Las perscnas 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 comunicacion

* Establezca las metas y objetivos del CFT

+ Asigne responsabilidades y la interrelacién de los miembros.

* Asegurese que todas las partes interesadas estan representadas en
el CFT

* Asegure que las metas y prioridades del CFT son compartidas por
todas las funciones del la organizaciéon

* Trabaje de cerca con los clientes

~YINILNOD VHOrw-
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MODULO ViI

DIPLOMADO EN:
LOSTIEA ¥ CADENA GE EORIEISTRD

ALGUNAS DEFINICIONES

ADMINISTRACION:

Es un proceso distintivo que consiste en planear, organizar, ejecutar y controlar,
desempefiado para determinar y lograr los objetivos manifestados, mediante e uso
de RECURSOS fisicos, humanos, tecnoldgices, financieros y econdmicos.

DIRIGIR:

Es el arte de lograr que los demas hagan lo que nosotros queremos..., perc porque
ellos quieren hacerlo.

D. Eisenhower
ADMINISTRAR:

Es lograr un objetivo predeterminado mediante el esfuerzo ajeno.

RIPLOMADQ EN:
IGRISTICA Y CADEHA DE SGMINISTRO

ALGUNAS DEFINICIONES

PROCESO:

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 ta organizacién.

LIDER:

Es aquel que influye e impacta en la conducta de los demas.

i
]
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DIPLOMADQ EN:
tCRISTICA ¥ CADENA DE SUMIKISTAD

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 mas
con menos.

MPLOMADO EN:
LCISTICA Y CADERA OE SUMINIZTRO

El Proceso Administrativo

MODULO VII

« MECANICA » Planeacion
» Organizacion

NNNILNGD VYOI

» Integracion
» DINAMICA » Direccion
» Control
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DIPLOMADD EN;
LCAISTICA ¥ CAGENA DE BUAALKISTAD

PLANEACION

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

ELEMENTOS:
* Vision o Procedimientos
| * Misién o Reglas
* Objetivos y Metas o Programas
O

* Politicas Presupuestos

*

MPLOMADO EN:
LCRISTICA Y CADENA DE SUIINISTRO

PLANEACION

MODULO ViI
nWﬂNﬂ.ﬂ.N@D_ YO~

* Propiciael desarrollodela empresa
* Reduce al maximo los riesgos

* Maximiza el aprovechamiento de los recursos y el
tiempo

La Planeacién es funcion del administrador.
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DIPLOMADO EN:

LEEISTIEN ¥ CAGHA OF SURHIZTAD

PLANEACION
FINES MEDIOS RECURSOS ORGANIZATIVA IMPLANTACION ¥
CONTROL
DLargo Plazo Definir como se Asignar Definir Sistemas
“lo que debe logran los fines. recursos: regquerimientos en: | requeridos para:
hacerse” OPoliticas Humanos OEstructura Cimplantar
OMediano DProgramas Materiales Organizacional planes Y
Plazo “lo que se | DActividades Financieros DOProcesos prograf'nais
puede hacer COMetodos En: Osistema [1Seguimiento
ot . administrativo OEvaluacién
OlCorto Plazo OProcedimientos Cantidad
o . OControl del
“lo que se va nstrucciones CIFerma de
Obtenerlos proceso de
hacer planificacién
OAsignacidn
por actividad
=
s -' S
- %
0 DIPLOMADO EN: { )
0 LGEISTIEA Y CADENA OF EBMINISIED @
E ORGANIZACION '={|Z
=
Es el proceso de asignar el trabajo, la autoridad y los recursos entre los @
miembros de una organizaciéon de tal forma que se alcancen las metas b
establecidas. 3

FUNCIONES:

* Identifica y clasifica las actividades para el cumplimiento de
las metas de la organizacidn.

* Asigna al administrador. l
* Establece la estructura organizacional.

* Define la autoridad y responsabilidad de cada nivel de la
organizacion.
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DIPLOMADO EN
LCEISTIER Y CACENA DF SEXHRISTRD

INTEGRACION

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

FUNCIONES:

* Seleccidn del candidato al puesto
* Induccidn del candidatos al puesto y a la organizacion
* Desarrollo del candidato

<Capacitacion y adiestramiento>

£y
PN

MPLOMADO EN:
EOEISTICA Y CADERA OE SAINISTRD

DIRECCION

MODULO Vi

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

~TNNILNGD VO3~

FUNCIONES:
* Definir las lineas de autoridad y mando
! » Establecer la comunicacién organizacional
» Definir la delegacion de las tareas
* Supervisién
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MODULO VII

DIPLOMADOQ EN;

{CEISTICN Y CODENA DE SURIOIZTRO

CONTROL

Consiste en el establecimiento de sistemas que permitan medir los
resultados en relacion de los esperado a fin de corregir y mejorar los
planes establecidos.

FUNCIONES:

* Establecer normas <criterios de desempefio>
*  Medicion del desempeifio <preveer desviaciones>
* Correcciones de desviaciones

.y

DIPLOADO EN:
LGEISTICA ¥ CATEIN OF SOMIMSTRD

LIDERAZGO

O Definicién del rumbo: Desarrollo de una visién del futuro asi como de las
estrategias para producir los cambios necesarios para alcanzar la vision,

0 Alineacién del personal: Comunicar el rumbo con hechos y palabras para
influir en la creacién de equipos y coaliciones que adopten la visién y
estrategias.

O Motivacidn e inspiracién: Energizar al personal para que se sobreponga a
barreras al cambio de corte politico y burocritico, asi como a aquellas
derivadas de la falta de recursos.

Ll

Produce cambios, con frecuencia de caricter transformador, y tiene el
potencial para producir cambios extremadamente Utiles que ayuden a que la
empresa sea mas competitiva.

99
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DIPLOMADO EN:
LOBE3TICA Y COBENA BE SUNIZTAD

LIDERAZGO

Existen diversos estilos de liderazgo, por las caracteristicas de la
manera en que funciona un lider se clasifica en tres tipos basicos:

— Autdcrata
— Demécrata
— Anarquico

Esta diversida se debe principalmente a las caracteristicas de la
organizacion y la madurez del lider y los equipos de trabajo.

DIPLOMADO EN:
LCEI3NICA ¥ SADENA DE SOEIMISTRD

LIDERAZGO AUTOCRATA

MODULO Vil

* Sise adopta permanentemente limita al grupo.

+ Es eficaz al tomar decisiones urgentes o cuando el grupo no
tiene madurez.

* Indicalo que espera de los demas

* Da directtrices

* No le interesa la participacion de sus subordinados
+ Liderazgo centrado en el jefe

* Determina el qué, cémo, cuando, donde, quien de las tareas \
* Tiende a criticar o alabar a los subordinados

~JNNILNQGD YTHOr3IW -
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DIPLOMADQ EN:
LCE{STIEA ¥ CADELA BE STISIMISTED

LIDERAZGO DEMOCRATA

» 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
* Interactiia con su grupo con equidad

DIPLOMAROQ EN:
LOBISTICA ¥ CANENA DE SEMIKISTRD

LIDERAZGO ANARQUICO

MODULO VII

* Funciona durante etapas limitadas 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 planeacidn direccién y control

~INNILNOD VO3~
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DIPLOMADO EN:
LCEISTIEA ¥ CODENA BE SULIKISTRD

Liderazgo Situacional

. Alta
52
Participar S3 Sz Convencer
Alentar Comparte ideas Explica las decisiones Explicar
| Facilita la toma de Permite aclararlas
Colaborar % decisiones Dirigir
Comprometerse ] Persuadir
% PARTICIPA | CONVENCE
QO w
= 0
Il 54 51
' Del 8 £ 54 51 Deci
elegar . ecir
ob < 5 Cede la responsabilidad | Da instrucciones cond
servar g de las decisiones y su especificas enducir
Supervisar i | Implantacion Supervisa de cerca el Dingir
Cumplir 2 desempefio Establecer
g DELEGA DECIDE
[ W]
COMPORTAMIENTO DE TAREA
Baja Alta
N CONDUCCION

DIPLOMADO EN:
LBEISTICA Y CADENA DE SOMINISTRO

Diferencias entre un lider y un administrador

MODULO VI

Un buen administrador es aquél que
sabe hacer las cosas correctamente

~NNILNOD VYOI~

Vs

Un buen lider es aquél que sabe
hacer las cosas correctas

Vs

Un buen lider sabe identificar cuando
la organizacién tiene que cambiar
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DIPLOMADO EN:
LCEISTIEA Y CACENA BE RUMMAISTRO

COMUNICACION

Proceso formal para el entendimiento efectivo entre los niveles de la
organizacion con el fin de alcanzar los objetivos planteados

La comunicacion debe ser:

* Oportuna |
! * Importante
* Comprensible
* Confiable
* Através de medios establecidos

W &

DIPLOMADO EN:
CQGISTICA Y CADEHA DE SUMINISTRD

COMUNICACION

MODULO VII

Para qué sirve:

«~VYINILNOD VHO3IW~

* Genera un clima organizacional propicio para la
productividad

* Favorece la integracidén y lealtad del equipo hacia la
organizacion
' * Facilita el principal compromiso de la organizacion:

Satisfaccion del trabajador, cliente y accionistas
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DIPLOMADO EN:
LEEISTIEA ¥ CADENA OF SUMMISMO

COMUNICACION

Lo que debe ser comunicado:

* La Visién

* La Misidn

* Los Objetivos y Metas
* Las Estrategias

* LaPolitica

* Requisitos Legales
* Los Procedimientos
* LasReglas
3
> ©
9 S
-
8 DIPLOMADO EN: ﬁ
0 ’ LCEISTIER ¥ CADERA OF SUMINISTRD O
= COMUNICACION %
. o =
Medios de comunicacion: <
* Presentaciones %

* Boletines
* Memorandos
+ Carteles
= Tableros de Informacidn
* Tarjetas tipo billetera
! * Publicaciones Internas
* Sonido ambiental
* Programasde TV
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MGDULO VII

COMUNICACION

io Lopistica y Cadena de Suministro |

DIPLOMADO EN:
LEGISTICA ¥ CABENA SE SORIKISIRD

Un sistema de comunicacién determinara la cultura, el logro de

objetivos y las metas de una organizacién.

Debe ser evaluado constantemente para establecer estrategias de

mejora que corrijan los defectos de la comunicacidn.

COMUNICACION

Comportamientos que...
Cierran Puertas

» Criticar

» Condenar

» Quejas

» Mentiras

¥ Ridiculizar

» Burlar

# Reprimir Emosiones
» Imponer ideas

% Habilar solo lo que me interesa
» No escuchar
» Serindiferente
» Presumir
> Disminuir al otro

VVYVVYVVVVVVY

DIPLOMADO EN:
LOGISTIEN ¥ CADENA DE SUMINISTRD

Abren Puertas

Ser Asertivo

Deseo de bienestar comun
Positivo

Honesto

De Apoyo
Aceptaciodn al otro
Sincero
Convencimiento
Intereses comunes
Escuchar
Comprometerse
Sencillez

105
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QIPLOMADQ EN}
LCGISTIC Y CADERA DE SURIGISTRO

La gente tiende a desempenfiarse mejor
conforme se le mide su desempefio.

Eli Goldraht
Autor del libro La Meta

2
- ; l .‘j:‘:} %
> ©
o) %
-d
8 DIPLOMADOC EH ﬂ
O LCEISTIZA ¥ CADEHN DE SUMINISISO (@)
b~ La Ventana de Johari %
——
‘o Z
CONOCIDO POR MI DESCONOCIDO S
POR M =
s
CONOCIDO , ,
POR OTROS AREA ABIERTA AREA CIEGA
' DESCONOCIDO ; AREA
POR OTROS AREA OCULTA DESCONOCIDA
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DIPLOMADD EN:
LGSISTIEN ¥ GOOENA DE SURALNISTRD

g Aceptacion
E Furia Respuesta realista

al cambio.

— Esfuerzo para recuperar Tactica: Convalidar el
© el contral. Regateo progreso y los planes
1= Téctica: prestar atencion Intento de concretos.

g no temarto en forma persenal -
©Q Entener. minimizar
[@] el impacto.

E Téctica' poner en
g p— u _— » _— u L] -_— L} L | L} L] L__BW :lg’ohar - ] L] a

] negociacion
g posible.
= Defenderse contra la
% Realidad
e Toction: roquntar |DEPresio Prueba

N . x sobre las Frustracién, sentidd -
| Inmobilizacion| wterretaciones  gaperdda Analisis de nuevas
i i rsonales Téctica: respaldar alternativas.
g Miedo, confusion dhl cambio. Animar Téctica: ayudar a
0 Tactica: ser permisivo ala toma de explorar las nuevas
& y aceptar distorsiones. Animar decisionas. opciones.
el dialogo.
- .. Tiempo
S
-
o DIPLOMADO EN:
0 {06iSTICA ¥ CADENA UF SUMIHISTRO
= Internalizaciéﬂ
Grado Feso @l
€ COMPLOMISO lInstitucionalizacion|
sustento : ¥
del Aceptacion
cambio Base
Prueba
Raceptacion .
IRegateol
Furia
| Negacion
! >
*
”
-
.| Inmobilizaci()n|
L
o
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DIPLOMADO EN:
» LCGISTICH ¥ CAENA BE BERMKISIRD

Manejo de Conflictos

Un conflicto bien manejado lleva implicito grandes beneficios,
tanto para las organizaciones como para las personas

comprometidas a resolverlo.
Debemos aprender a diferenciar entre la personay 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 mas innovador, a trabajar en equipos eficaces y a

mejorar su desempefio.

DIPLOMADO EN:
LOCASTICA ¥ CADENA DE SUMINISTRD

MODULO VI

Qué es el conflicto y cdmo manejarlo:

» El conflicto se expresa como una diferencia entre dos o mas

TNNILNOD YHOriAl~

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

desacuerdo, el exaltamiento de las emociones o la polarizacion.

» En las empresas hay cada vez mas diversidad y creciente
interdependencia, razén 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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DIPLOMADD EN:
LOGISTIEA ¥ CRDFRA RE SUMIHISTED

Manejo de Conflictos

» El conflicto es inevitable, simplemente porque los seres
humanos no son todos iguales.

» Cuanto mas acentuadas son las diferencia, mas dificil sera su
manejo.

» Cuanto menos capaces seamos de manejar las diferencias,

mayor sera el conflicto en la relacion.

DIPLGMADO EN:
LOG{STICA Y CADENA DE STRAIHISTRO

MODULO Vil

Manejo de Conflictos

Habilidades Esenciales:

~YNNILNOD VYOraiN-

1.Crear y mantener un vinculo

2.Entablar un didlogo y negociar

3.Plantear el problema sin hostilidad
) 4.Comprender la causa del conflicto
S.Aplicar Ia ley de la reciprocidad

6.Construir una relacién positiva
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Manejo de Conflictos

MPLOMADO ENy

LEEISTICA ¥ CADERA DE SURIIHISIRD

¢Que estoy ¢Como puedo | ¢Qué actitud | ¢Qué estoy
haciendo mal, | solucionar el | mia hay dispuesto a
que me causa | problema? detrds de éste | cambiar para
un problema? problema? resolverlo?

DiPLOMADD EN:
LOE{STICA ¥ CADENA BE BURMAISTRD

Negociacion

MODULO Vil

+ Tan fascinante como compleja, la negociacion es un arte que forma

parte de nuestra vida cotidiana — tanto a nivel profesional como

~INANILNGD VO3~

personal.

= Para muchos la negociacidn es algo innato, mientras para otros es

una habilidad que puede ser desarrollada mediante técnicas

: especificas y poderosas.

* Una buena negociacién puede marcar la diferencia entre el éxito y

el fracaso en todo tipo de actividades.
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DIPLOMADO EN:
LGRISTIEA ¥ CODENA DF SUMETISTAD

Negociacion

* Es el arte de conciliar intereses de dos o mas partes interesadas a

fin de obtener un beneficic esperado por ambos.

* Negociar es ganar — ganar.

DIPLOMADO EN:
LCGISTICA Y CADERA DE SOMINISTRO

MODULO VI

Negociaciéon

* Elementos decisivos en la negociacion:

«TNNILNOD WIOr3-

¥ Tiempo
v'Informacién

v'Poder }
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PIPLOMADO EN:
LeEi3Tica ¥ CASENA OF SUISIMIZTAD

Negociacion

Td y los demas

Mucha Yo estoy mal (YO PIERDO}) Yo estoy bien (YO GANO)
[ TU estd bien {TU GANAS) Ta estds blen (TU GANAS)

DESTRUIR CONSTRUIR

Conformidad
con los demds Yo estoy mal (YO PIERDO) Yo estoy bien (YO GANG)

Ti estas mal {TU PIERDES) | T0 estds mal (T PIERDES)

DEPRESION DESTRUIR

Yo y nosotros

Poca Mucha

Conformidad conmigo
mismo

.‘
P

DIPLORADO EN:
LCEISTIEA ¥ CADEAN DE BEMIMISTRD

PLANEACION ESTRATEGICA

MODULO Vi

Identifica las oportunidades y peligros que se manifiesten
en el futuro

~YNNILNGD VO3 -

La planeacion estratégica es un proceso que inicia con el establecimiento
de metas organizacionales, define estrategias y politicas para lograr dichas
metas y desarrolla planes detallados para asegurar la implantacion de las
estrategias. ;

» Decide tipos de esfuerzos
» Cuando y como debe realizarse
» Quién lo llevara a cabo

» Que se hara con los resultados
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DIPLOMADO ENs
LUGISTICN ¥ CADENR DF SGMENSTND

PLANEACION ESTRATEGICA

La planeacion estratégica es una actitud, una fuerza de vida, requiere
de dedicacion para actuar con base a la observacién del futuro y
determinacién para planear constantemente.

Fases de la planeacién estratégica:
»Formulacién de objetivos
» Andlisis de las fortalezas y limitaciones
» Andlisis del entorno

»Formulacién de alternativas viables

DIPLOMADO £N:
LOGISTICA Y CADENN BF SUMSINISTRD

<{POR QUE FALLAN L.OS PLANES?

MODULO Vii
~TNNILNOD WHOr3W -~

* Falta de objetivos y prioridades

* Cambio continuo de prioridades

¢ Estimacion de tiempo irreal

* Falta de procedimientos y politicas
* Demasiadas actividades a la vez

* Falta de plan de trabajo

113



CA117/2011 ~ Logistica y Cadena de Suministro

DIPLOMADO EN:
LCEISTISN ¥ CAGERA OF STILISIRO

ANALISIS FODA

+ Es una herramienta ideal para generar estrategias. Enfrenta

factores internos y externos

* Es una estructura conceptual para un analisis sistematico que
facilita la adecuacién de las amenazas y oportunidades externas

con las fortalezas y debilidades internas de una organizacion f

DIPLOMADG EN:
LOBISTIEA ¥ CADENA DE SUMIHIETRO

ANALISIS FODA

MODULO Vi

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

~JANILNOGD TYOr3AW.»

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:
ICEISTIEN ¥ CADENA CE SGEIISTOO

ANALISIS 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 disefiar una estrategia adecuada para

poder sortearla.

DIPLOMADQ EN:
LOBI3TICA Y CADENA BF SUMINISTRD

ANALISIS FODA

MODULO VI

* Las Fortalezas deben utilizarse

~TNNILNQD VYO~

* Las Oportunidades deben aprovecharse
* Las Debilidades deben eliminarse

* Las Amenazas deben sortearse
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DIFLOMADD EN:
LCEISTIEN ¥ CABENA DF SUMINISTRD

ANALISIS FODA

FORTALEZAS |OPORTUNIDADES

+ +

DEBILIDADES |AMENAZAS

DIPLOMARG EN:
tGELSTICA Y CADERA DE SUMLIZTRD

MODULO VI

Las etapas de evolucion 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.

NONILNGD VYOI~

1. FORMACION.
2. CONFLICTO.
3. NORMATLIZACION. !
4, EJECUCION.

ENN L
o
» ;;;) =
e’
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DIPLOMADO EN:
LCEISTIED ¥ GADERA OF SUMINISTRO

FORMACION

v Comportamiento vigilante, alerta y cauteloso.

v' Se estudia al lider y a los integrantes del equipo.

v" Se valoran las capacidades y aptitudes de los demas, tratando de
determinar  ddnde se encaja en el grupo.

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

v" Se observa cuidadosamente los problemas y conflictos en el grupo, asi
comosu capacidad para enfrentarlo.

v’ Existe poca comunicacién real. ‘

v Débil definicién de las tareas y su distribucién.

v’ Falta de definicién de procedimientos y métodos.

v Poca definicién de objetivos comunes.

v’ La productividad es baja y las relaciones de trabajo son cautelosas,
precavidasy reservadas.

e

=
> Q
9 5
8 DIPLOMADO EN: n
O LUGESTICA Y CADERA DE SUMINISTRO o
E' CONFLICTO —f
2
v Impaciencia por la falta de avance. e
v' Demasiada competencia y confrontaciones. E
v Actitud egoista, cada quién ve por si mismo.
v Resistencia a colaborar con los demads, excepto como aliados de

alguna faccién opositora.

Dominio de uno o varios miembros del equipo.

Se observa que trabajar en equipo no es tan facil como parecia en

) un principio.

v’ Se cuestionan la misién, los objetivos, las tareas y ias normas que
ahora parecen mas definidos.

v" Actitud defensiva, competencia y lucha interna.

AN
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DIPLOMADO EN:
ECEISTIEA ¥ CADENA DF SUNIERISTOD

NORMALIZACION

v" Actitud: “ Estamos juntos en esto, les guste o no ”.

v" Las relaciones competitivas van evolucionando hacia la cooperacién.

v Enfasis en las relaciones en equipo, alin a expensas de la
productividad.

v' Surgen acuerdos, normas y procedimientos para trabajar en equipo.

v" Se abren los canales de comunicacién y sentimientos de confianza
mutua.

v En la medida en que se desarrollan habilidades individuales y
comunales, se dan pequefas mejorias en la calidad y cantidad del _
trabajo. L

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

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

v' Aparece la conciencia de la interrelacién necesaria para el logro delos
objetivos comunes.

' "'-J anS
3,4

T
.

DIPLOMADOQ EN:
LOEISTIEA ¥ CADERA BE SEMIHISINO

EJECUCION

MOGDULO VI

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

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

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

v 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.

v Alta productividad como resultado de trabajar en colaboracién hacia
objetivos en comun.

~TNNILNQD WO~

AN
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~
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DIPLOMADO EN:
ACBISTICA Y CACEHA DE SGXMKISTRD

Etapas del trabajo en equipo:

1 CONFLICTO EJECUCION
Z Hacer que se hagan las Hacer que se hagan las
a cosas sin importar a cosas trabajando en
=] quien se pise. colaboracién con los
g demds.
8 FORMACION: NORMALIZACION
| g Precaucion y cautela, Enfasis en las
g no se actua en relaciones de equipo i
o colaboracién a menos aun a costa de la
é que se vean forzados productividad.
>
I

FORMACION DE RELACIONES SOLIDAS

A ~

DIPLOMADO EN:
LGGISEAEA ¥ CADERA OF SUMIRISTAY

MODULO Vi

Hay tres clases de personas:

~TNNILNGD YO~

* Aquellas que hacen que las cosas ocurran
* Aquellas que esperan que las cosas ocurran

* Aquellas que se sorprenden por lo que ha ocurrido

Lo

b
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DIPLOMADO EN:
AGEISTICR ¥ CADERA BE SOIIIRIRTOD

Como alcanzar el trabajo en equipo:

Establecer una
Misidon inspiradora

Fijar metas
realizables que
impliquen reto

CONFLICTO

Hacer que se hagan las
cosas sin importar a
quien se pise.

EJECUCION

Hacer que se hagan las
cosas trabajando en
colaboracién con los

demas.

Aclarar papeles y

FORMACION

NORMALIZACION

responsabilidades

de los miembros Enfasis en las relaciones

de equipo aln a costa de
{a productividad.

Precaucion y cautela,
no se actia en
Medir las colaboracidén a menos
que se vean forzados

HACER QUE LAS COSAS SUCEDAN

contribuciones de
los miembros

Fortalecer el
desempefio positivo

Toma de decisiones y
manejo de conflictos

Manejar juntas Comunicacién
productivas eficaz

- e FORMACION DE RELACIONES SOLIDAS

DIPLOMADO EN:
LOEESTICA ¥ CADERA DE SOMIMSIND

Comportamiento del lider y de los miembros:

MODULO Vil

«JNNILNOD VIO~

Etapa Comportamiento del Hder Comportamiento de los miembros

Aplaza la toma de decisiones y las Hablan y escuchan poco.

FORMACION acclones. Evitan participar.
Se resiste al cambio Hacen sélo lo suficiente,
Da poca infermacién Son cautelosos y reservados.
Impone sus proplos intereses Mablan mds de lo que escuchan.
Acalla los desacuerdos, Discuten,

CONFLICTO Castiga los errores. Se aferran a su posicién,
No pide opiniones. Culpan, buscan errores, minimizan a los

demés.
Establece reglas y limites. Se esfuerzan por confiar en los demds. .
Son amigables y brindan apoyo,
! NORMALIZACION Intepta dar apoyo moral y de B ¥ > !
| equipo. Se esfuerzan por crear un ambiente de l

Es positivo y optimista colaboracién y compafierismo.
Decide con el equipo lo que seva a Comparten libremente la informacién y
lograr. los recursos.

EIECUCION M.antiene adlas personas informadas | Se escuchan entre s, .
e involucradas. Apravechan los conflictos para mejorar
Mantiene a las personas informadas | relaciones.
de cémo lo estdn haciendo.

4
PN P
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MPLGMADD EN:
LOSISTIEH ¥ CADENA DE SUMMISTRD
La Mision

El trabajo en un equipo de alto rendimiento requiere primero y
ante todo de una misidén que inspire; una afirmacién general del
propésito y la direccién del equipo, en la que los miembros se
apoyen y usen como ¢l elemento que los orienta y motiva a lo que
pueden llegar a ser.

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

MGDULO VI

DIPLOMADO EN:
L LOISTICA ¥ CADERA BE SUMINISTRD
Los elementos de una misién del equipo:

EL QUE:

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

EL QUIEN:

A quién sirve el equipo: clientes internos y externos.

EL COMO:

Con qué caracteristicas servira el equipo a sus clientes: calidad de
producto, calidad de servicio, comunicacién, asesoria...

121
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DIFLOMADO EH;
LCEISTICA ¥ CGDERN DE SUXINISTRD

Factores de éxito de una mision:

PARTICIPACION DEL EQUIPO EN SU

Una misién clara y de alta calidad, debe existir un
compromiso de vivirla dia con dia. La comprensién y el
compromiso resultan del involucramiento de los participantes

REDACCION del equipo en su desarrollo.
La mejor mision puede no lograr sus objetivos, si no se
comunica de manera correcta a todos los que se veran
afectados por ellos:
COMUNICACION DE LA MISION Et equipo gerencial.
DEL EQUIPO: Otros equipos.

Clientes internos.
Asesores o equipos externos que colaboren con ef
equipo.

EVALUACION PERIODICA DE LA

Es necesaric que por lo menos una vez al afio se evalde la
practica de la misién:

Grado en que se conoce.
Grado en que se cumple.

PRACTICA DE LA MISION
Por qué no se cumple.
Cémo puede mejorarse el cumplimiento.
% Qué puede mejorarse de la mision.
i -

DIPLOMADQ EN:

LOEISTIEN ¥ CADENA UE SOIINISTRY

Criterios para metas eficaces (SMART):

ESPECIFICAS:

Deben ser concisas y no ambiguas. Explicar sin lugar a dudas lo que se
pretende:
Especifica: Producir 1000 unidades con cero defectos en el
siguientes mes
No especifica: Producir 1000 unidades.

MEDIBLES:

Deben poderse medir para que no quede duda si el equipo las alcanzo
o no. En general, los métodos de medicién de metas incluyen la
calidad, el costo, la cantidad y el tiempo.

Medible: Reducir el ausentismo en un 20 % durante los

siguientes doce meses.

No medibles: Mejorar la motivacion del personal.

ALCANZABLES:

Deben ser alcanzables, ni muy dificiles, ni muy faciles. Las faciles no
desafian, ni motivan. Las demasiado dificiles frustran:

Accesible: Reducir rechazos en 35 % en tres meses.

No accesible: Reducir rechazos en 90 % de inmediato.

9,%. v 4? :
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DIFLOMADD EN;
LCEISTIEA Y CATEUA O SCISHIIRTRD

Criterios para metas eficaces :

Deben estar acordes con las metas de la organizacién 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 pardmetros, fechas de entrega

especificas.

) TIEMPO LIMITADO:
Tiempo limitado: Aumentar los pedidos en 15 % para

el 30 de noviembre.

No limitado: Aumentar las ventas en 20 %.

DIPLOMADG EN:
LOSISTIED ¥ GADERS OF SURNAISTRD

Elementos de las metas acertadas:

MODULO Vi

«YNINLLNOD YHOrIw-

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 afip.

en15%

REDUCIR COSTOS sin disminuir el servicio
para el 30 de septiembre

dos grias nuevas

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

para el 15 de septiembre

enlas lineas ayb
RESOLVER PROBLEMAS DE CALIDAD bajando defectos a 1: 1000
recortando costos al 12 %
para ¢l 18 de noviembre

-

W
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DIPLOMADO EN:

1DBISTICA Y CADERA CF SUAINISTRO
El trabajo en grupo
Ventajas Desventajas
— lainformacién y los ¢ Consume tiempo
conocimientos son mas . Presi f
completos. resiones para conformarse

— Mayor diversidad de Dominio de pocas personas

puntos de vista.

Responsabilidad ambigua

— Mayor aceptacion de una
solucidn.

— Mayor legitimidad.

PIPLOMADO EM:
{BGISTICH ¥ CADERA DE STMIRISTRO

Obstaculos en los equipos

MODULO VI

« Pérdida o disminucidn del entusiasmo

~JNNILNOD TIO3W~

* Sentimiento de abandono o poco apoyo
e Pérdida de identidad

* Discusiones improductivas

s Conflictos interpersonales

* Falta de direccidn
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DIPLOMADO EM:
LGEI3TIER ¥ CABERA BE SURIHISTRD

Motivacion del Equipo Durante un Proyecto

AR
Emations
-

Extremely
Posttive

2 Excitementofithe
kick-off lngers on

3 Faces the hard

E
3
=z}
5§ Bravely fighls
against 6 Feelslike coming to
resislance ta a dead end
Extremely
Negative
ia, 4
m .“\
Yo ¥

Goal

10 Succassful
and on-time
closure of the
project

9. Is confident that the
changes ars being
made for the better
and can actually feel
them

8. Findsaclueto
solution and regains
his /her will to go on

Reflexiones

» Sé transparente, explicate claramente.

DiPLOMADO EN:
LOEISTICA Y CADENA DE SORMNISTED

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

* Escucha primero, después piensas.

Carlos Ghosn
CEQ Nissan
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[CAT 17/2011

MODULO VII

DIPLOMADD EN:

LEISTEGA Y CANERA DE SUNMIIISTRD

Conclusién

“ 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
tecnologias...al final, sélo he podido concluir, que la
verdadera ventaja competitiva consiste en su capacidad de

trabajar en equipo ”.

PETER DRUCKER

SEIS SIGMA

DIPLOMADO EN:

indice:
Proceso de Mejora Continua
Seis Sigma
Lean Manufacturing
Etapas de la Metodologia Seis Sigma
SIPOC
Voz del Cliente — Critico a la Calidad
Control del Proceso
Monitoreo del Proceso
Herramientas Seis Sigma

LOGESTIEN Y CADENA OF SERMINISTRD
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DIPLOADD £N:
LCEISTIED ¥ CLDENA D SORIMISTRD

Proceso de Mejora Continua

* Optimizacion de los recursos existentes

* Rapidez en la implantacién de los cambios
* Participacion del personal

* Criterio de bajo o nulo costo

* Pequeiios pasos

* Continuo acercamiento al objetivo establecido

DIPLOMADO EN:
LEBISTIEA Y CARERA DE SUMIKISTRO

MODULO VI

El Kaizen y la innovacion

Kaizen

Mojore

~JNANILNQD WIOr3W~

»

Tlampo

dol nivel tedrico esperado do la inncvacin

-~

D Lo comtidnncian do finovacion y Kairen incis posibie i miis all,

. Aplicacidn del Kaizen a la logistica
W/ MIEBACH LOGISTICA PSLOT

- o=
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DIPLOMADO EN:
LCEiSTIE Y CADERA DE SERHKIBTRD

Condiciones para un Proceso de Mejora Continua

* Fuerte grado de compromiso de la alta direccién
* Flexibilidad / receptividad respecto a nuevos puntos de vista
* Disposicion a introducir cambios

* Actitud abierta hacia errores y problemas detectados durante el

proceso

« Alta valoracién de los trabajadores

. e ;:?“‘ %

= % ‘:;“ .
> ©
g =
')
0 LGBTICA ¥ CADFEA BE SUAINSIED O
O =
= =
Estandarizacién 724
' <
Estandarizacion %

\ s
Tmpp )

}
|
j D Sin una estandarizncidn, con el Benpo las mejoras se pierden

¥
- Aplicacidn del Kalzen 2 la loglistica

% MIEBACH LOGISTICA PILOT
o
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DIPLOMADO EN:
LCBISTISH ¥ CACERA OF SURITISTRD

PDCA (Ciclo Deming)

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

PLANIFICAR:

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

— Situacién actual
— Analisis de datos
— Objetivo

DIPLOMADO EN:
LERISTICA ¥ CABENA D SGRINISTRO

MODULO Vii

PDCA (Ciclo Deming)

HACER:

«YAINILNOD YHOr3IW-

* Una vez definidos los objetivos, se debe realizar el “trabajo de
campo” definiendo propuestas de solucién para la problematica
identificada e implantando aquellas mejoras que se consideren
prioritarias y que por tiempo pueden ser implantadas durante la
actividad, incluye los siguientes pasos: i

— Propuestas de solucion

— “just do it”

W
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DIPLOMADQ EN:
LOERISTECA ¥ CABENA OF BUMULSTRD

PDCA (Ciclo Deming)

CHECAR:

+ Cuando las mejoras han sido implantadas se debe veriificar que se
han conseguido los objetivos inicialmente establecidos, en caso
contrario se deberia volver a la situacion inicial, incluye los
siguientes pasos.

— Monitoreo

— Verificacién

DIPLOMADO EM:
LOEISTICA ¥ SADENA DE SERUKIETRD

MODULO Vil

PDCA (Ciclo Deming)

ACTUAR:

~NNILNOD VO~

* Cuando se comprueba que las mejoras tiene el éxito esperado se
deben oficializar éstas medidas correctoras (estandarizacién) vy

plantearse como se puede seguir mejorando:
— Estandarizacion 5

— Optimizacion
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DIPLOMADO £N:
(CEISTECA ¥ CACTNA OF SGEAIRTRO

Seis Sigma
Antecedentes

+ Laletra griega SIGMA significa variacién.
* El nivel de calidad de SIX SIGMA es 3.4 defectos por millon de
oportunidades (DPMO).
* Motorola, pioneros en la implantacién del SIX SIGMA.
*+ General Electirc (Jack Welch) a mediados de los 90's inicid la
implantacién del SIX SIGMA para que los esfuerzo de mejora de la [
| calidad se alinearan a las necesidades del negocio. '

DIPLOMADO EM:
LOBISTIER ¥ CADERA DE SGMINISTED

MODULO Vi

Seis Sigma

» Es una metodologia de administracion

YNNILNOD VYO~

-

Enfocada al cliente
+ Decisiones tomadas en base a datos
* Beneficios claros

+ Validacion de resultados

. v
.4‘-?}\ N
Yo
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DIPLONADO EN:
LCEISTISA ¥ CACEMA DE SEISHIETRO

{Qué es Seis Sigma?

-

Estabilidad del proceso

* Controlar variacion

» Mantener 0 mejorar la calidad

* Uso de la estadistica para entender la variacién de los procesos.
* Identificacién de la capacidad del proceso.

* Capacitar a un grupo especial (metodologia y herramientas

estadisticas).

DIPLOMADO EN:
LCEISHEA Y CADEAA BE SUMINISTRO

¢Qué NO es SEIS SIGMA?

MODULO VII

* La solucién para todos lo problemas.

~YNNILNQD WO~

» Una garantia de éxito.
= Exclusivo para manufactura.

*  Una herramienta mas. ‘
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CIPLOMADO EN:
LOGISTICA Y CADEIA OF $UTURISTAD

Caracteristicas de Seis Sigma

* Liderazgo comprometido ( Arriba hacia abajo)
* [niciativa de tiempo completo

* Orientada a clientes y enfocada a procesos

* Se alimenta con datos {estadistica)

* Se apoya en rigurosa metodologia soportada por el analisis de
datos

! * Los proyectos tendran que generar ahorros e incremento de ventas
* No desplaza a otras iniciativas, las integra y refuerza

* Se comunica en un programa intenso gue genera comprensin
apoyo y COmpromiso

DIPLOMADO EN:
LNRISTIGR Y CADEHA BE SUMIKISIAD

Beneficios de SEIS SIGMA

MODULO viI

99% Bueno (3.8 Sigma)
-20,000 articulos de correo perdidos por hora
- Agua no potable casi 15 minutos al dia
- 5,000 operaciones quirdrgicas incorrectas a la semana

~INNILNOD VYOI~

99,99966% Bueno (6 Sigma)
-7 articulos de correo perdidos por hora
- Agua no potable un minuto cada 7 meses {
- 1.7 operaciones quirdrgicas incorrectas a la semana
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MODULO Vii

DIPLOMADO EN:
LCEISTICR Y EODENH DE SIRIMNIRITY

Lean Manufacturing

* Es un conjunto de herramientas que le ayudara 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, basandose siempre en el respeto al trabajador.

DIPLDMADO EN:
LOGISTIEA Y CABEIA BE SORMHISTRD

£Qué Implica Lean Manufacturing?

* Velocidad

*+ Tiempo

*» Rapidez

* Reducir desperdicio y mejorar operaciones
* Reducir costo / tiempo

» Capacitar a todos en conceptos basicos

* Elimina las operaciones que no agregan valor al producto o
Servicio.
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DIPLOMADO EN:

Evolucion de LEAN LCEiSTIBA ¥ CALERA OF SIMAITISTAD
Enfoque de produccidn R A
en masa ‘ rTenbe T SPC
! 1 19408 e 1941~
g 1945
A | Yokes: | y
. Low Tech ‘I *5!‘”‘9": 1

l il ] } 1980+
[ ] R R 1990
16303 “"ng‘. P ," -

Sistema de Produccion
Lroyctta (SMED, Kanban,| , L=

JIT, TPM, etc.  |7E=5-1
MIT University

: 19805 '
- [ Lean Thinking . Sistema de operacldn Chrysler ] i

Womack & Jones
g Sistema de produccidn Ford 19808
Constraint Management '”‘j
N

G

Sistema Lean Manufacturing e

DIPLOMADO EN:
LOBISTICA ¥ CADEMA DE SUMINISTRD

MODULO Vii

Objetivos Lean

* Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente
* Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccién
* Crea sistemas de produccién mas robustos

~TNNILNOD WO~

* Crea sistemas de entrega de materiales apropiados
* Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad
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MODULO Vi

DIPLOMADO EN:
ICEISTICA ¥ CADENA DE SORMHISTRO

Diferencias

Lean Manufacturing: Six Sigma:

* Velocidad del Proceso + Control Estadistico del Proceso

» Reduccion de Capital Invertido * Voz del Cliente

* Reduccién de Costo * Criticos a la Calidad

* ldentificacién de desperdicios * Reduce la variacién del proceso

* Elimina la complejidad * Se hasa en datos

* Se enfoca en Kaizen = Da grandes beneficios financieros

» Reduce los pasos que no agregan .

valor

Se enfoca en la metodologia
DMAIC

Mejora la Calidad a través del
Proceso

* Seis Sigma

DIFLOMADO EN:
EDESSTICA Y CADERA DE SUMINISTRD

Elimina o reduce defectos, minimiza la variacion

* Lean

Elimina o reduce desperdicio, acorta el flujo del proceso

*» TOC

Remueve o administra restricciones

* TOM
Mejoramiento Continuo
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DIPLOMADO EN:
LGEiSTIEA ¥ CODEHA OE SUMINISTRD

Etapas de SEIS SIGMA

* Seis Sigma se enfoca al cliente, al manejo de datos para entender la
variacion del proceso (estabilidad) y la capacidad del proceso {Cp &

Cpk).
* Seis Sigma usa la metodologia DMAIC para la solucién de
problemas.
» D Define
> M Measure ;
> A Analyze
> | Improve
> C Control

DIPLOKIADO EN;
LUBTICA ¥ CADENA DE BORIIRISTRD

DEFINE (DEFINIR)

MODULO Vii

* En esta etapa se define el propésito vy el alcance del proyecto.

~INNILNQOD VIO~

* Seintegra 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 criticos a la

i calidad de proceso (CTQ). |

* Se obtiene el programa del proyecto.
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MGODULO ViI

DIPLOMADO EN:
LCEIZTICA ¥ CADERR DE SILARURTRO

DEFINIR

* ¢Qué procesos existen en su area?

» ¢De cuales actividades (procesos) es usted el responsable?

* ¢Quién o quiénes son los duefios de estos procesos?

* ¢(Qué personas inter- actian en el proceso, directa e
indirectamente? '

* ¢Quiénes podrian ser parte de un equipo para cambiar el proceso?

* (Tiene actualmente informacién del proceso? .

= (Qué tipo de informacidn tiene?

* ¢Qué procesos tienen mayor prioridad de mejorarse?

+ ¢Como lo definid o llegd a esa conclusion?

i

MPLOMAGO EN:
LOBISTICA Y CADEMA DE STMUNISTAD

MEASURE (MEDIR)

¢ Se analiza el Sistema de Medicion (MSA).

~YNNILNQD VO3~

* Se colectan los datos.

* Se definen las metricas del proyecto.

* Se desarrolla el Mapa del Proceso a detalle.

* Se establece la relacion entre las variables de entrada y las variables |

de salida.

* Se estima la capacidad del proceso.
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DIPLOMADO EN:
LCGIBTICA ¥ CATERA UF SOMIHISTRO
MEDIR
*+ {Sabe quiénes son sus clientes?
» ¢Conoce las necesidades de sus clientes?
* ¢Sabe qué es critico para su cliente, derivado de su proceso?
» ¢Coémo se desarrolla el proceso?
¢ (Cudles son los pasos?
* (Qué tipo de pasos compane el proceso?
* (Cuales son los pardmetros de medicién del proceso y como se
relacionan con las necesidades del cliente?
* ¢Por qué son esos los pardmetros?
* ¢Como obtiene la informacion?
* ¢Qué tan exacto o preciso es su sistema de medicién?
3
B Z
= @
9 =
-
D DIPLOMADO EN: ﬁ
O LBGISTICA ¥ CABINA BF SEMINISTRD @
E ANALYZE (ANALIZAR) %
=
-

Se analiza la condicién actual.
Se identifica las causa (s) del problema,
Se colectan datos.

Se desarrollan hipotesis sobre las variables que afectan |a salida del

proceso.
Se identifican los factores vitales.
Se utilizan herramientas estadisticas.

-y
@

139



[cmw/zon S

e [ S— -

- Logistica y Cadena de Suministro

J

MODULO VI

DIPLOMADO EH:
ECRISTICA ¥ SOTENA DE SUMINIZTRO

ANALIZAR

= ¢Cudles son las especificaciones del cliente para sus parametros de
medicion?

*+ ¢Como se desempefia el proceso actual con respecto a esos
parametros?

* ¢Cuales son los objetivos de mejora del proceso?

* (Cémo los definié?

» (Cudles son las posibles fuentes de variacion del proceso?.

* ¢Cudles de esas fuentes de variacién controla y cudles no?

» De las fuentes de variacion que controla ¢Cémo las controla y cual
es el método para documentarlas?

* ¢Monitorea las fuentes de variacidon que no controla?
» ¢Como?

ek

DIPLOMADO EM:
LOGISTICA ¥ CADERA DE SUMINISTRD

IMPROVE {MEJORAR)

* Se determinan los factores que tienen mayor influencia en los

resultados.
* Se proponen alternativas de selucién a las causas identificadas.
* Se pilotean las soluciones.

* Se realiza el Plan de Accidén de la mejora.

[ ST
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DIPLOMADO £N;
LCEIETIEA ¥ CADENA BE SULITNISTRO

MEJORAR

* Las fuentes de variacién dependen de un proveedor?

¢ ¢Cudlesson?

* ¢Quién es el proveedor?

* ¢Qué esta haciendo para monitorearlas y/o controlarlas?

*  ¢Qué relacion hay entre los parametros de medicion vy las variables
criticas?

* ¢Interactuan las variables criticas?
* ¢Como lo definio? Muestre los datos. |

* éQué ajustes a las variables son necesarios para optimizar el
proceso?

s JCOmo los definidé? Muestre los datos.

DIPLOMADD EN:
LOSISTIES Y CAEHA DE SUMINISTRD

CONTROLAR

MODULO VH

* Control estadistico del proceso

YANILNOD YO

* Poka Yoke’s /
* Documentacion del proceso

* Establecimiento de estandares e indicadores

» Definicién de forma de seguimiento al proceso '

* Cierre del Proyecto
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DIFLOMADO EN:

CONTROLAR LCRISTICA ¥ £ADENN DE SENIHIRINO

» ¢Qué tan exacto o preciso es su sistema de medicion?

* ¢Cémo lo definig?

* ¢Qué tanto se ha mejorado el proceso después de los cambios?
* ¢Cémo lo define?

« ¢Cémo hace que los cambios se mantengan?

* $COmMo monitorea los procesos?

= ¢Cuanto tiempo o dinero ha ahorrado con los cambios?

» (Cémo lo estd documentando?

D'EPLOMA.DO EN:
, . LEEISTICA ¥ CADENA PF SUMIKISTRD
Claves de Exito en un Proceso DMAIC

MODULO VI

CUALES PROYECTOS U OPORTUNIDADES DEBEMOS SELECCIONAR?

= {ps de maximo ahorro ¢ incremento de utilidad.

~INNILNCD WO~

= £l tamario del proyecto define el periodo para su solucidn.

QUIENES TRABAJAN EN EL PROYECTO?
* Equipo multidisciplinario.
= Elequipo identifica y desarrolla la mejor solucién del proyecto u oportunidad

de mejora.

CUAL METODO Y HERRAMIENTA DEBEMOS USAR?
= {a HERRAMIENTA mds 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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DIPLOMADG EN:

EQUIPO DE TRABAJO LCEISTIEH Y CADENA DE STLUMISTRD
1 1 1
( Contador ] ( Black Belt ] [ MesterBlackBett |
|

Integrante 1 Integr]ante 2 Integrlanle 3
( ) ( ) (

Nombre Funcién
Lider ‘ Es el duefio del proyecto. Aprueba las decisiones del equipo. Facilita el
avance del proyecto.
. Black belt Es el enlance entre el lider y el equipo. Es el responsable de alcanzar el :
objetivo a través del equipo. Guia en el uso de la Metodologia vy !
herramientas de SIX SIGMA.

Master BB Asesora al Black Belt y al lider en todo el proyecto.

Integrante Partipa activamente, toma datos, analiza informacién, determina
alternativas de solucion.

Ny
LY
_Contagor Valida los efectos financieros del proyecto, %
s 5 (o
9 =
-

0 DIPLOMADQ EN: ﬁ
108i8TIEA ¥ EADERA DE ZEMINISTRD @
O SIPOC =
E Mapa del Proceso (Alto Nivel) j
Recaretoe |+ erparcon | raatomacan [ Jebsctn Lo Proe e

IR R RN © L 2w
2

Suppliers

Vendedores
Recursos Humanos Energeticos, matenales .
% Equipos de lInea, operadores .
Mapa del Proceso B ‘.y‘
Process % :
BN Productos
Outputs Desperdicios
. Embal Ti e
: - rauey Transport Customers
AN Ventas, pacientes y USUanos
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MODULO Vi

DIPLOMADO EN:

¢Cémo medir el desempeﬁo > EGEISTIER Y SODENA DE SHAGHSTRN

Caracteristicas Criticas a la Calidad (CTQ)

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

+El cliente la establece como critica a la calidad a través de una encuesta 6
por pregunta/inspeccién

=Factor de alto riesgo (ej; cumplimiento, desempefio, etc.)
sSuficiente desempefio econdmico de |a reduccion e defectos

eRequerimientos Reguladores 6 Relativos a la Seguridad

La mayoria de los CTQ’s los manda el cliente, pero riesgo, la economia y
; la regulacién pueden mandar otras

PIPLOMADO §i:
LCISTICA ¥ EADINA F SUMIKIETED

¢Como medir el desempeiio ?

ai

| .|
Identifica a tus ! Recolecta y

1 3.
Analiza los datos

clientes y __, analizasistemas Para generar — Traduce el __Fija
determina que reactivos de una lista de lenguaje de! Especificaciones
debes conocer datos, completa Necesidades cliente en CTQl's paralos C'TQ's
de ellos con sistemas clave del cliente .

‘ proactivos | &n su lenguaje | l ‘

«Salidas

- Lista de clientes y/o segmentos

- Identificacion de fuentes reactivas y proactivas de datos
- Datos que identifiquen las necesidades de los clientes

- Requerimientos criticos definidos (CTQ)

- Especificaciones para cada CTQ

-
S
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DIPLOMADO EN:
Sistemas Basicos de . LCSIRTIEA Y LADEQA DE SLIAILISTRO

Conocer la Voz del Cliente

*Sistemas Reactivos +Sistemas Proactivos
-Informacion que te -Necesitas esforzarte para
llega la pidas o no, obtener la informacion

DIPLOMADO EN:
LOGISTILA Y CADERN OF SUMINISTAD

VOZ DEL CLIENTE (VDC)

MODULO VII
~JANILNOD VO3~

* El termino voz del cliente (VDC} se usa para describir las
necesidades del cliente y la percepcion de nuestros productos y

servicios.
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MODULO Vi

DIFLORADO EN:
LGEIBTIER ¥ CARENA OF STRIABTRO
Modelo Kano y VDC

*Las caracteristicas “ Deben de

ser*, se dan por hecho Mas es mejor
Deleitadores

*Los clientes normalmente

hablan de las caracteristicas

“Mas es mejor”. Neutral

*“Los deleitadores”
generalmente no se mencionan,

SATISFACCION DEL CLIENTE

dado que los clientes no se

Insatisfaccidn

sienten insatisfechos con su

ausencia Ausente “Smm—- 00t

DIPLOMADO EN:
LOBISTICA Y CADENA DI SURLINISTRD

Caracteristicas Criticas a la Calidad (CTQ)

» Caracteristica de producto/servicio que satisface un requerimiento clave
para el cliente.

* Elcliente la establece como critica a la calidad a través de una encuesta 6
por pregunta/inspeccién

* Factor de alto riesgo (ej; cumplimiento, desempefio, etc.)
* Suficiente desempefio econémico de la reduccion e defectos

* Requerimientos Reguladores ¢ Relativos a la Seguridad
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- - - Logistica y Cadena de Suministro y

DIPLOMADRQ EN:

LCEIRTICA ¥ EADENA CE SUIMKIBTRO

Determinando que es Critico a la Calidad (CTQ)

crqQ

Es una caracteristica importante realcionada al proyecto
desde la perspectiva del cliente

\/

Palabra
clave

o Velocidad - rapidez
o Exactitud o precision
o Consistencia

o Claridad

o Costo

Entender la voz del cliente para percibir |as palabras claves que indican lo més

consciente o preocupacion acerca del problema o oportunidad de mejoray
poder convertirlo en CTQs

DIPLOMADO EN:

ACGISTIEN ¥ CADENA OF SIRTIMISTR0

Costos ocultos

BACKGROUND OF SIX SIGMA

S8 Titanic
Managarment

Pravention cos!
Appralsal cost

Litgation

Meintenance cost

Lost management
time cost
S

{.0st opportunity
Lost assets cost

business,
goodwill cost

cradibllity
cost

5

FIGURE 1.1 Cost of poor quality. {Reproditced with permission: Johnson. Allen.
“Keeping Bugs Out of Software (Implementing Software Reliability),™ ASQ Meeting.

Austin, TX, May 14, 1998, Copyright © RAS Group. loc.. 1998,)

~
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DIPLOMALO EN:
_ LGEESTICE Y SADENA BE RAIIKISTRG
Costos de la Calidad

*  Prevencion: S
Capacitacion, estudios de capacidad, encuestas de ventas, disefio
de calidad.
*  Evaluacién: SS

Inspeccion y prueba, prueba de equipo y mantenimiento,
inspeccion y reporte de prueba, otros gastos de revisiones.

Falla interna: 8835
: Dafios y retrabajos, cambios de disefio, exceso de inventario, carta
de justificacion.

Falla Externa: 565555585

Costos de garantia, visitas a clientes inconformes, costos de
entrenamiento en campo, retorno de producto, retiro de
productos del mercado, reclamos legales v litigios.

n
< e
SN

ot

PIPLOMACO Ed:
LCRSTICA ¥ CADERA DI SUMINISTRD

MODULO VI

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.

~INNILNOD VIO~

* Por lo general estan incluidos en los Costos de la Calidad {(COQ).

Entendiendo el proceso y sus defectos para identificar las oportunidades
para reducir costos en {os mismos. ‘
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MODULO Vi

DIPLOMADO EN;
LCEISEIEA ¥ CACENA DF SURSHISYRO

Transformando VDC en CTQ
Voz del Cliente Requerimientos c1Q’s
Respuestas dadas por los
representantes son correctas
Los representantes contestan
Agentes entrenados mas sin buscar la informacién
Los representantes contestan
mas sin buscar la informacién
Cliente llamado por su
ici nombre
B[ue:!'l Servicio Agentes amigables {
al cliente Cliente no interrumpido
Tiempo de espera
Espera corta Chente transfenido con quién
lo puede ayudar
General e -----mmmmm e mmmmmemm e » Especifico 2
DIFLOMADRO EN: I
LOBISTICA ¥ CADENA BE SEMINISTAD @
CONTROL %
=
sEstandarizar el proceso %
Sistemas y estructuras de la organizacién b
|

Actitud de Mejora Continua

eDocumentar el Plan de Control

*Monitorear el proceso

Procedimientos Estandar de Operacion

Capacitacion

Especificaciones, Capacidad de Proceso
Graficos de Control

Ciclo de Retroalimentacidn
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DHPLOMADO EN:
. 1CSI8TIED ¥ GADENA 05 KUTINISTRD
Estandarizar el proceso

Para Mantenerio Bajo Control

Poca estandarizacion ——> Todos hacen las cosas a su modo

Demasiada estandarizacidm:> Frustracion, pelearse con el sistema

Estandarizacion adecuada |::> Utilizar los mejores métodos para
facilitar el proceso

DIPLOMADD EN:
LOEISTICA ¥ CADENA BE SEMINISTRO
Documentar el Proceso

MODULO Wi

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

~JNANILNQD VOIS~

- .
{/ L.a Documentacion es importante para: \\\

f
O Evitar la dependencia del proceso a un “nombre”.

O Facilitar la capacitacion )

KK 0 Reducir la variacion y capturar las Mejora Practicas {Best Practices),
o
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DIPLOMADQC EN:

Como Documentar el Proceso GEISWED ¥ CADERA CF SULNSTIO

Mapa del Proceso

=Considerar el nivel para hacer el Mapa del Proceso (Macro, Sub o Micro Proceso)
* i Qué tipo de mapa de proceso se debe utilizar? {Tradicional, de Despliegue de
Tiempo de ciclo}.

Procedimientos/ Instrucciones

sDesarrollar una secuencia de pasos e instrucciones (Quién, Qué, Donde...)
s Ser claro y especifico (¢Podria un empleado de recién ingreso seguir el ‘

procedimiento?) ’
»Ser realista

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

¢|ncluir una muestra de cualquier documento utilizado en el proceso.
* Anotar como se obtiene o encuentra el documento
,nAnota

. &
X

i)iPtl.OMADO E.M:H "
DEISTICA Y CADENA GE SOMIRISTAD
AMEF como parte del Plan de Control

MODULO VI

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 fos individuos Responsables del Ptan de Control

~YNANILNOD YHOrAW -

Mado dw falla E] =] <] ]
Parte del proceso potenclal E'ﬁf.ﬁ;:"" € wcl‘:‘,"‘:f.l < ‘;‘;‘;‘5’;’: € N
LQué puade salig mal? kY < i [
o~ LCuslen san a
Cu . g E_ - loa tonlrolas &
l-ln‘_-: _::D" B ¥ procedimientos, g
o las vaniablss ; LCud existantaa {Ins- b
LCudl ea ol proceso £ En qua forma van clave provoca qus peccidn o ‘g
o entrada de procaso | equivocas las eniredees | Lo S - Mo aniracns pruaba) qua E
bajo (nvestipacitn? clave? Py a vayan Mt 5 pravisnan ya sos| §i=
la couse © al o
rulios L] s z modo de felle? 5
hablaad -] = Pusds incluir un z :
~ W naimarc de SCP =3
) '

Preparer banco

Armado da Banco

Vaciar bancoa
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Fe o

DIPLOMADO EN:
LGEISTIGR ¥ CODEMA BE SCREIAISTRG

Plan de Control

Process

Specfication Measurement|  Control Sample Sample Reaction | Monitored
Process |Process Steg)  Inet | Output gy ey | Do - | e | Mathod |  Sue | Frequency |  Plan By

Tanel}

\
Definir tamano de muestra, el nivel de confianza, en caso de contingencia que

hacer, monitoreo? Ve todo como un solo proceso puede salir del SIPOC

A
AN

DIPLOMADQ EN:

Monitorear el Proceso LGBISTIEN ¥ CADERA DE SUMINISIAD

MODULO ViI

Cuando un proceso se Monitorea, se asegura que:

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

~JNNILNGD WHOrIW -

*Se adoptan acciones para prevenir y eliminar las Causas Especiales
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DiPLOMADO EN:

. . .. ICSISTICA ¥ CACEA OF BHMIRISTRD '
Principios Basicos de Controlar
Medir desempefo
Actual RETROALIMENTACION
Comparar los estandares Establecer controle
estandar
Mal

i |

|

Identificar el Causa Causa
Problema Diagnostico Solucién
I

DIPLORADOD EN:

Consejos para Documentar las Mejoras LOSI3TICA ¥ GASENA OE SULSIHISTRD

MODULO VI

* Involucrar al equipo y/o a los individuos afectados
« Utilizar vocabulario entendido por todos

« Probar el procedimiento exactamente como ésta documentado

«7NNILNOD VIO~

« Ser completo, pero conciso ... No suponer un conocimiento previo
+ Colocar el procedimiento donde este facilmente disponible
« Poner fecha y revision a los procedimientos

* Destruir los procedimientos obsoletos

.......
o *u

:' Proceso ': Pr.oye.cfo : Proceso .
Anterior Seis Sigma t  Mejorado -—ﬂ‘

ey
.....

.
........
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DIPLGRADO EM:
(CESSTIBA ¥ CADEHA OF ROMINISTRN

PREMISAS SEIS SIGMA

* Lavelocidad depende de |a 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

* lLa cantidad de trabajo es: Tiempo para poner en marcha,
retrabajos, variaciones en los insumos y demanda, tiempo,
complejidad del producto

* Un producto complejo afiade desperdicios y cantidad de trabajo
ademads de reducir la velocidad del proceso asi como la calidad del
producto o servicio {Six Sigma)

DIPLOMADO EN:
LEGIETICA ¥ CADENA BE SUMITISTRO

Validar g
Proyecto a

MODULO VII

Definir

Clientes, Valor, status del problema
" Alcance, Tiempa, Eguipo
L4 Matricas Primarias ¥ secundarias

Celebrar
Proyecto

YNNILNQGD TIOAW -~

I Mapa del proceso actual
y ] Vozpde! cﬂ:nte {aFD) Medir

Control . Especificaciones/Requerimientas

Daeumentar el proceso, trabajo I'_'g. Estudios de Capacidad (Gage R&R)
Ml estindard i Sistena de medicién
Il POKAYOKE's, Hojas de control, Cl List T} Mapa de Proceso 2o nivel, tiempas
I} Andlizar los camblos en fas métricas ™" Medicién (Inputs/Outputs)

Revisar el Value Stream Plan
-1 Preparar reporte final

Validar
Prayecto

i Validar
Proyecto

Mejorar Analizar
Optimizar KPOVs & probar los KPIVs Causa Ralz [Pareto, C&E, brainstorm}
™. RediseRar el proceso T} Encontrar todos los KPI's
' Validar i
- 55, disefio de celulas p ot “ FMEA, DOE, critical Xs
i ro o
il Control visual e C Andlisis Grificos, ANOVA
r;" Value Stream Pian ) Mapa de Procesa futuro
=Y . A“ - J
1 ~ L
vl Operational Excellence Tralning
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DIPLOMADD EN:

LCEISTICD ¥ CADENA D BEMIHISTRD

TIPOS DE CONTROL

*Control de Arranque (Pre- Control)

*Control de Proceso

«Control de Producto o Servicio (Inspeccién Final)

+Control de Instalaciones ¢ Mantenimiento

DIPLOMADO EN:
I6GISFCA Y CADERA OF SERALKISTRO
CONTROL DE ARRANQUE

MODULO Vi

* Un checklist enumerando los pasos preparatorios necesarios para

~YANIINQGD YOI~

tener el proceso listo para producir.

» Evaluar las caracteristicas de un proceso, producto o servicio para
determinar si el proceso, una vez iniciado, cumplira con los
objetivos.

‘, » Definir los criterios a cumplir en la evaluacién
» Verificar que los criterios se han alcanzado

» Asignar responsabilidades
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CIPLONADQ EN¢
LCEISTICA Y GADEHA CE SRAMHISTRO

CONTROL DEL PROCESO

v'El propésito es tomar la decisién o parar

v'Consiste en cerrar el loop de retroalimentacion, una y otra vez.

v'Si hay una no conformidad o si hay un cambio significativo,
entonces se requiere una accion correctiva

v'Hay que verificar si el cambio observado indica descontrol o una

falsa alarma debida a variacion aleatoria.

DIPLOMADO EN:
£0EISHICLA ¥ EADENA DE SUMIMISTRY

CONTROL DE PRODUCTO O SERVICIO

MODULO VII

El propédsito es decidir si el Producto o Servicio:
ES 0 NO CONFORME

~JNNILNGD VOISR~

Las perscnas que realizan este control deben tener ios
instrumentos y el entrenamiento que les permita:

v'Entender los requerimientos de calidad |

v'Evaluar la calidad del Producto o Servicio

v'Decidir si el Producto o Servicio es Conforme
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DIPLOMADO EN:
LCRISTICA ¥ BAGENA £F SMMAIMIRTRD

CONTROL DE INSTALACIONES

Tipicamente involucra:
eEstablecer un programa de mantenimiento

sEstablecer listas de verificacion de las tareas a realizar
durante el mantenimiento

sEntrenar a los responsables de! mantenimiento para realizar
las tareas

sAsignar responsabilidades claras

s Auditar gue las tareas se cumplan en tiempo y forma

2
PRGN
A

[*4

DIPLOMADQ EN:
LEGISTIED Y CADEHA OE SURRKIETRO

MGDULO Vi
SNNNILNOD VYOI

Monitoreo del Proceso
Control Estadistico del Proceso
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MODULO ViII

DIFLOMADO EM:
LGEISTISA Y CADENA EE SUTIIRISTRO

Definicion
CONTROL:
Medir el desempefic de un proceso, comparar con el estandar y actuar sobre
la diferencia o el cambio. Mientras mas pronto respondamos, mas uniforme
sera la calidad en el producto o servicio.

ESTADISTICO:

Aplicar técnicas estadisticas para medir y analizar fa variacién o cambios en
los procesos a través del uso de datos.

PROCESO:

Cualquier combinaciébn maquinas, medic ambiente, métodos, materiales y
mano de obra para realizar tareas especificas que transformen las entradas

(recursos) en salidas {productos o servicios).

DIPLOMADO EH:
LCEISTIEA Y CADENA BE SOMIMISTAN

Propiedades de un Proceso

+Forma

+Centrado

*Dispersion
+Estabilidad en el tiempo /\
1

158
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DIFLOMAOO EN:
LOGISTICA ¥ EADENA DE SEAMINISTRO

El Proceso a través del tiempo

¥'Siempre hay variacién adn en

procesos muy controlados.

¥'"No debemos salirnos de las

especificaciones del proceso.

: Tiempo

Lt :-
i N
' H

i

DIPLOMADQ EN:
LEI3TIE ¥ CADERA O SOMDUESINO

/ Analizar
—

CONOCIMIENTODE LA SITUACION ACTUAL | DETECCION DE AREAS DE OPORTUNIDAD
LSL pEL PROCESO USL LSL UsL

LA MEJORA DE UN PROCESO

MODULO VII

Medir

~ATNNILNOD VIO~

Mejorar &
i
I / \ é/ l /\ % I
| ALTERNATIVAS DE MEJORA DEL PROCESC F |
LSL uUSsL LSL Controlar uUSsL
:> LCOMD ASEGURAMOS LOS CAMBOS PARA QUE LA
, MEJORA PERDURE?
o
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MODULO Vil

DIPLOMADO EN:
LCEISTICN ¥ CABERA DE SEUMIETID

ETAPAS DE LA MEJORA

Planeacion Control de calidad (Operacién)
ton original de z‘i“
; o
Control de Calldad < i
il © N
2 3
o O
Sof
o=
= 3E.
@ ‘.1 Zona de control de calidad
05| Costo de la mala SIX SIGMA (3.4 DPMO)
E g Calidad (COPQ)
Q ..
E e | . Desperdicios
Tiempo B
—maee—— ;
e ;' FEEDBACK
DIPLOMADO EN:
. LBGISTICA Y CADERA DE SUMIHISTRD
VARIACION

«Siempre hay variacién en los procesos.

*Genera desperdicio (perdidas financieras) en cualquier operacién de

manufactura y transaccional.

*Se debe reconocer la exigencia de la variacion y el desperdicio que genera.

Entonces la tarea es:

«entenderla,
'‘medirla,

«clasificarla,
«controlarla,
-predecirla y

ereducirla.

160
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DIPLOMADO EN:
' LGEIZTIED ¥ CARENA DE SOLMHISTRO

FUENTES DE VARIACION

CAUSAS COMUNES
*Existen en cada operacion/proceso
«Son causadas por el proceso mismo y sus caracteristicas
*Generalmente son controlables por la gerencia
CAUSAS ESPECIALES
*Existen en cada operaciones /procesos. Noarmalmente se presentan

esporadicamente (de vez en cuando) en los procesos.

Cada tipo de variacién exhibe diferentes comportamiento estadisticos;
por lo que se debe identificar la fuente de variacién para poder

determinar su control y poder reducir sus efectos.

DMPLOMADO EN:
10BI3TICA Y CADENA DE SUMIMIZTED

Los Graficos de Control

MODULO VI

*E| Dr. Walter Shewhart {Laboratorios Bell- 1920) fue el primero que

«XfINILNOD YHOr3Iw-

distinguié entre la variacion controlable e incontrolable,
diferenciando lo que hoy llamamos causas comunes y causas
especiales.

sDesarrolld una herramienta cuyo objetivo es separarlas:

El Grafico de Control
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PIPLOMADO EN:
LORISTICA ¥ CADENA OF SUMBNSTRD

GRAFICOS DE CONTROL

*Muestran el tipo de variacién del proceso para proveer la base de
la accién {o no accion).

*Los graficos de control no son usados para determinar si el
producto cumple la especificacidn; esto requiere un analisis de la
capacidad del proceso.

*Los graficos de control son herramientas efectivas para el estudio

del tipo de variacién y monitoreo de un proceso repetitivo.

KB o

DIPLOMADO EN:

TipOS de Datos LESISTICA ¥ CABENA DE SMISTRD

{ adecuado de Peter S. Pande “Las Claves Practicas de Seis Sigma”)

MODULO VI

Continuos

«~YNNILNOD YVHOraw-

Subgrupos Racionales

- @ subgrupos. l
g8
0 E 2 Si 750 quersn
@ :u"_: : Datos Normalas m
% [m] & pquenios?,
No
kS §
No .
i e Si
S @
l
No
amahio de subgr
Consiante? No
Promedg Sumas
4 v mm:lad
| craticou | [eraficoc o B[ GrificoP |GraficoNPoR| MR | MA EwMA, CUSUM | [x-Rox-5][ x5 ]
m @ ponderacitn eqonencel
A gt ‘.\_‘ L.
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HERRAMIENTAS PARA SEIS SIGMA

DIFLOMADO EN:
LOEISTIEA ¥ CEDEHA OF BURILNSTRO

PHASE OF DMAIC

Tt

TooL R Tawt D

| MEABURE | ANALYBIS | MPROVE | CONTROL

Adnity Drvagram

Brainatorming

Businass Case

Causa - Effect Dingrams

Chanar

Control Chart

000 ¢ @}

Critical to Quality Tres

Data Collection Plan

Dasign Of Expariments

Faiture Mode and Effect Analysis

Qauge R&R

Hypolhesls Test

Kano Model

Pareto Chart

Priodlization Matrix

Process Capainlity

Process Management Chart

Process Maps

Regression Analysls

Rolled Throughput Yield

Sampling

Scetter plots

SIPOC

Stackholder Management

Siraufication

¢ 00 | @ @

“|voice of Customer

e 7
.

Herramientas Basicas Estadistica

MODULO ViI

m Visualizacion de datos
« Box plot
+« Histograma
+ Diagrama de dispersion

s Sumarizacion de los datos
« Media, Mediana
« Desviacion Estandar

+ Deteccion de Qutlier

datos

DIPLOMADO EN:
£0GISTICA ¥ CADERA OF SUMIMISTAD

» Validacién de los datos
+ Prueba de Normalidad

» Interpretacién de los

» Analisis de regresién
P « Pruebe T, PruebaF
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DIPLOMADO EN:
LCBISTICA Y CATENA OF STIAINISTRO

Herramientas

5 §: Limpieza igual a valor, reduce dafios y costos, mejora calidad y
seguridad.

Trabajo Estdndar: E| trabajo siempre de la misma forma.
Poka Yoke: Improbable que sucedan errores.
Kaizen: Cambios para mejorar.

Fabrica Visual: Técnicas visuales proporcionan informacién clave del
lugar de trabajo.

Kanban: Vacia el exceso de inventario, facilita el reabastecimiento.

Otras muchas mas...

MGSGDULO VI

DIPLOMADO EN:
LCEISTICA ¥ CADENA DE SEAIMISTRD

Trabajo Estandar

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 estandar de las operaciones

— Inventario estandar en el proceso

164
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DIPLOMADO EN:
LUGIRTIEA ¥ GADEYR OF SEMIISTRD

Pasos para Implantar el TRABAJO ESTANDAR

*+ Seleccione una operacion de un proceso

* Tome las mediciones de tiempo

* Calcule la capacidad de operacion

* Establezca la secuencia optimizada de la capacidad de cperacién
* Defina el trabajo estandar

* Documente las instrucciones de operacion (hoja de trabajo ;
estandar) |

=
= o
> -
(e) §
-

8 DIPLOMADO EN: n
0O LOSISTICA ¥ CADBERA DE SUMINISTRD %
s 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 inspeccidon al 100%,
ademas de tomar acciones inmediatas cuando se presentan los

defectos.
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DIPLOMADO EN:
LOEISTICA ¥ CADENS DE SEIMISIRD

Fuentes de los Defectos

MANOGIDE{OBRA!
EVala|Capacitacion)
RErroreslinadvertidos)
SEueraldelespecificacion)
uMalafoperacidnidelequipos]
METODOS MAQUINARIA
*Incompletos I *"Mantenimiento inadecuado
*Poco comprensibles i *Malos ajustes
1 *0Obsoletos *Cambios deficientes
1 *No documentados sInstalaciones inadecuadas
*Suciedad y contaminacién _
i | hacia los productos ____f

LS

DIPLOMADO ENy
LREISTICA Y CADERA OF SUMIKISTRO

Niveles de POKA YOKE

MODULO VI

Nivel 1

* Detecta el defecto cuando ya ha ocurrido, pero generalmente se

~INNILNQD VHOr3IA -

asegura de que no ilegue 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 generacion de errores antes de que éstos

ocurran y generen defectos.18
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DIPLOMADO EN:
{CEISTICA ¥ CADERA DE SURIMSTRO

CONTROL VISUAL

Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre
otros los siguientes temas:

— Sitio donde se encuentran los elementos

— Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se
deben realizar en un equipo o proceso de trabajo

— Dénde ubicar el material en proceso, producto final y si existe,
productos defectuosos ,

! — Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y j
residuos clasificados

— Sentido de giro de botones de actuacidn, valvulas y actuadores
— Flujo del liquido en una tuberia, marcacién de esta, etc.
— Franjas de operacién de mandémetros (estandares)

DIPLOMADQ EN:
LOGISTIEA ¥ CADENA DE SUMIMIRTRD

KANBAN

MODULO ViII

* Palabra japonesa que significa tarjeta o sefal.

«YNANILNQD VYOI~

* Es un método de produccién justo a tiempo que usa contenedores

estandar o lotes pequefios con una tarjeta asignada a cada parte.

Loy )

* Es un sistema “de jalén” en donde el trabajo que se realiza da una
sefial cuando una parte es retirada para que sea alimentada

nuevamente por el suministrador
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DIPLOMADO EN:
. L8G{STIEA ¥ CRRENA BE SOMINISTAD
Tarjeta Kanban

PIH: J0000GX%

T TR AT
Desc: Lock Washer
Note: [nspection Required
WM Pos ABC: A I 5
Supplier: ABC Fasteners Code: 19345
Cont: Box Loc ARANS
Card 10f3  Card Gry: 100 OF: 300

E R B-N No]

(-2 a1

PN; XXX
WENERACTEREMICATIIEN]

Desc: Lock Wesher

From Location: AAA X 5

WM Pos  Card Gy: 100

Cont: B Type 1

To Location: ABC X 1

Card 1043

m<0X

(- ]

Tt

PIPLOMADQ EH:
LORISTLA ¥ CAAENA D SCMIRISTRO

7 Grandes Desperdicios y su Aplicaciéon Kanban

MODULO Vil
«YANILNGD YO~

[~ ] Seven Deadly Wastes Kanban Application:

1. Overproduction e Produce only what's neecled
when yourcustomer needs it.
{Kanban signal vs. MPS Forecast)

3. Waiting —»  Minimize lead Times

2. Inventory —_—

4, Transportation ——»  Parts Close to Point of Use

5. Processing —  Minimize Repackagmg/iting,
unnecessary material handling

6. Motion ——»  Ergonomic Storage Design

7. Defects —  Demand Defect-free Parts
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MODULO ViI

DIPLOMADO EN:
LOBISTICA ¥ CADERN GE SERMIISTRO

5S y la Aplicacion Kanban

| 5§ Kanban Application:
= Sort —  Eliminate Unnecessary Maternial
» Shine/Scrub ——  Kanban is manual-visual.. . Keep it
neat and organized
e Setin Order — A place for everything, everything
in its place
* Standardize ——  Standardize j
& Sustain —  Sustain

DIPLOMADO EN:
LOEISTICE Y CANENA RE SUAMNISTRD

Reglas Kanban

* No se debe mandar producto defectuoso a los procesos
subsecuentes

* Los procesos subsecuentes requeriran sélo lo necesario

* Producir solamente la cantidad exacta requerida por el proceso
subsiguiente

* Balancear la produccion
+ Kanban es una fuente de informacion para los trabajadores
« Estandarizar y racionalizar el proceso
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MPLOMADD EN:
LCEISTIEA ¥ GADENA OF SOMINIBTRD

Conclusiones

+ Cuaiquier proceso genera desperdicios, por lo que éstos deben ser
identificados, medidos y controlados.

* El uso de la metodologia y las herramientas adecuada es garantia
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 organizacion.

DIPLORMIADO EM:

- . LOBISTICA ¥ CADELA BE SUMIHISTRO
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MODULO ViI
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