DECDFI

En julio de 1971, en el seno de |la Facultad de Ingenieria se crea el Centro de Educacion Continua
(actualmente DECD), dependiente de la Divisién de Estudios Superiores, con el proposito de
proporcionar a los profesantes de la ingenieria un medio para actualizar los conocimientos
adquiridos en las aulas afios antes, los que, con frecuencia, resultan insuficientes u obsoletos para
el ejercicio profesional en virtud de la rapida evolucion de la ciencia y la tecnologia y por el natural
transcurso del tiempo.

El Centro de Educacion Continua utiliza en forma permanente el Palacio de Mineria y se convirtié
en el principal motor de actividad, los cursos de actualizaciéon profesional para ingenieros; ios
cursos de adiestramiento en materias especificas y los cursos patrocinados por dependencias
gubernamentales para mejorar el desempefo de su personal técnico, son la puerta abierta a las
esperanzas del profesante de la ingenieria hacia los nuevos conocimientos que le permiten servir
ala sociedad con maxima eficiencia y responsabilidad.

La Divisidon de Educacion Continua y a Distancia de la Facultad de Ingenieria (DECDFI) de la
Universidad Nacional Auténoma de México, es una institucion con mas de tres décadas de
orgullosa excelenciaimpartiendo cursos de actualizacion profesional al mas alto nivel académico.

Dada la especial importancia que para la Division de Educacién Continua y a Distancia tiene la
actualizacion de los egresados de la Facultad de Ingenieria de la UNAM y los demas Centros
Educativos afines, sus cursos y diplomados estan disefiados con el fin de apoyar el desarrollo de
profesionales y mantener su nivel de acuerdo con la competitividad internacional del presente
siglo.
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A LP\UNT@S IMBORTANTES
A CONSIDERAR

TU ASISTENCIA
Esta se registra al firmar en el formato establecido. Es muy importante vigilar este punto, pues con este
formato establecemos el control para determinar el porcentaje de asistencia en cada uno de los modulos.
Recuerda que uno de los lineamientos que deberas cubrir para tener derecho a tu diploma, es cumplir con el
80% de asistencia en cada modulo.

Puedes justificar las inasistencias que se deban por convalecencia (enfermedad), para ello deberas entregar
una copia del documento que lo compruebe, éste puede ser tu hoja de incapacidad o una receta medica.

Se establece una tolerancia maxima de 20 minutos para que puedas registra tu asistencia en cada sesion,
posterior a ello se considerara como retardo, la acumulacién de dos retardos son equivalentes a unafalta. Por
favor vigila mucho este punto.

TUINSCRIPCION
Es necesario que esta quede totalmente terminada para tener derecho a las sesiones y recibir el material
didactico. Situ pago lo haces mediante depdsito bancario, es indispensable que nos envies tu comprobante a
la direccion electronica del coordinador operativo, éste debera de ser enviado maximo con dos (2) dias de
anticipacion al inicio de cada mdédulo. Con la recepcién de tu comprobante, procederemos a incluirte en la
relacion de participantes que se maneja en cada uno de los médulos, posteriormente deberas de entregar el
comprobante original en |la primera sesion de cada médulo.

Es importante Henar el formato de inscripcién con todos tus datos, principalmente los referentes a tu direccién
de correo electronico, asi como los ndmeros telefénicos dénde logremos contactarte, esto nos ayuda a tener
una mayor seguridad de comunicacién por cualquier eventualidad no prevista.

“COFFEE BREAK"
Este servicio se te brindara en el area asignada como cafeteria, la cual esta ubicada en la planta alta, si el
instructor lo determina, se podran realizar hasta dos servicios de coffee break por sesion. Te pedimos respetar
el tiempo que te aS|gnan para el mismo, el cual sera de 15 minutos. Es importante comentarte que esta
prohibido introducir ahmentos y/obebidas a Ias aulasyen espemal en las de computo.
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~ Se entregalia de rr;aneraj“lmpresa” kal inicio de cada modulo y. durante el avance del mismo. Te
' } Jf proporcronaremos una carpeta paralncorporartodotu matenalen elia. -~

-

s ETT e ) lt { JI:L A ! — T T
. ,—'r{-, = g ‘ e - .
et %'{S.i-f{/é‘i & “g ‘{l e }'T R —
C = ) (I L §
’ “ E [ i ! r_-‘ : '\! 11 i !
] ] i ,LL_ [:EJL b W T,




';““J;f:rf.//f’/lf///fl_[[ld’l;l')_fl'lilll(lllll\\\\\ -
N el sl o f - '

i x

I

aam
e

O o L A S g a4 A vy e iy
Py ey
2 DIPLO
. f.'l 1 - ol Syt 3
N LY 'y
"

it

.

=
!

et 2 Y SR NN L RITEE G

B

* Identificard dreas de oportunidad y aplicard la metodologia Seis Sigma para la
resolucién de problemas.

* Aprendera las fases de la metodologia Seis Sigma en forma tedrico-practica.
* Conducira grupos de trabajo interdisciplinarios para la resolucién de problemas.

Objetiva General:

Al término del diplomado el alumno:

Duragién; 120 horas.

Estructura Medular:

7z

\ 1. Introduccidn a Seis Sigma 20 hrs.
\ 2. Proyectos Seis Sigma y Definir 20 hrs.
\ 3. Medir 20 hrs.
4. Analizar 20 hrs.
B 5. Mejora y Control 20 hrs.
6. LEAN -Sigma 20 hrs. L
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Aprender como utilizar la mejora de procesos basados en
métodos estadisticos priorizando proyectos en funcién de
\& su impacto econdmico y mejora del negocio, enfocados
\ completamente en la satisfaccion del cliente.

ﬁ\- * Proveerte de una metodologia y kit de herramientas para
\ que identifiques: '
%_. — ¢Qué tan buenos son nuestros procesos?
% —~ ¢Qué tan buenos pueden llegar a ser?

— ¢Qué los limita de ser mejores?

& — ¢Cémo pueden ser mejorados?
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1_:]
=
TR A9
R 4 EA O
w ) Lo

Participacion activa de todos.

Compartir datos y experiencias.

Si hay duda preguntar y si no la hay, confirma.
Unoala vez.

Habra recesos, respetar la hora de entrada.

\ * Puntualidad (20 minutos de tolerancia al inicio de cada
'\%: sesion).
’\, * Trabajaremos en equipos, respetemos las opiniones de
\, todos.

Celulares en modo de reunién.
Titulos en la puerta.
* Bdveda segura. ]
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e ' Actitud Esperada
Aprenderas y aplicardas herramientas en tus
proyectos individuales, para obtener resultados
r‘r__ econdmicos y para satisfacer las necesidades de tu
r’"_—: cliente. Por lo tanto:
—' , - - - 4
("f"” Preguntate en cada ejercicio o tema, éCoOmo puedo
r usar esto en mis proyectos?
/- .
.{—" Toma un rol de liderazgo para que conduzcas a tus
'[7/_'-'- equipo de trabajo hacia los objetivos planteados.
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i glJuan Alberto Flores Zamudie f?gﬁ

Ingeniero Industrial

— Ingeniero Industrial especialidad Administracién de la Produccian [UPICSA]

Experiencia

— Industria Automotriz {14 aiios)
* Lear Corporation (Interiores automotrices) y Nissan Mexicana S.A. de CV. {Actualmente)

« Ingeniero de Procesos (Supervision de Lineas de ensamble, Andlisis de Capacidades de
manufactura, Estudios de tiempos y movimientos, Kan Ban, Desarrollo de dispositivos)

7

— Programa Seis Sigma (9 afios)
« Control de Proyectos {2 afios) 2 Administracion de Proyectos 55

7

< Black Belt {4 afios) > Desarrollo de Proyectos aplicando la metodologia de Seis Sigma
[Areas de Ventas, Produccidn, Calidad, Manejo de Materiales y Administrativas)

Y

7

* Master Black Belt (3 ‘ahos) = Deteccién de Proyectos SS , Desarrollo de Proyectos
Transaccionales, Capacitacién de Black Belts, Green Belts y Master Black Belts en 55 y
Minitab (Software estadistico), Coacheo a BB y GB en el desarrollo de proyectos

S

— Division de Educacion Continua y a Distancia {3 afios) .
o + Instructor de los Diplomados en Seis Sigma nivel Green Belt y Black Belt mn
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§lRodrige Carrillo Sancesme

Mtro. en Ingenieria

L

Ny Estudios
— Maestro en Ingenieria (UNAM)
— Ingeniero Industrial {UAM)

"\ — Certificacidn Black Belt

'\ Experiencia

:._'\ — Educacién

|:".'\ * Profesor de la Maestria en Ingenieria {UNAM)

- Consultoria

':‘% + Lider de Proyectos para México y América Latina especialista en Programas de mejora

u_ yiy

enfocado a procesos (Lean, Seis Sigma, Balanced Scorecard y Line of Sight)

\ — Industria Automotriz
\ = Implement6 el Programa Lean Sigma para el Grupo Farina { Optimizacidn del uso de la
Energia eléctrica, eliminacion de Defectos, implantacion de estratégicas para cambios
\ rdpidos de montaje}.
\ — Empresas
» Creo una organizacidn enfocada a procesos y satisfaccidn del cliente para Masterlease a

través de el Programa Lean Sigma.

« Implementd para Seguros MetLife México el Modelo de procesos de negocios, bajo el
enfoque de Administracidn de Procesos,

+ Haimpartido entrenamiento para el personal de empresas como American Expres, Dawn
Foods, Jafra, entre otros.

« Actualmente desarrolia el Programa corporativo de Optimizacidn de Procesos para grupo

Televisa.
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tlJorge caudillo Gutiérrez

Ingeniero Mecanico Electricista

Estudios
— Maestria en Administracién de Negocios [MBA) [Actual 9/12)
— Ingeniero Mecdnico Electncista especialidad rea Industrial FES Cuautitlédn
V-Pilot [Nissan’s Black Belt |
Black Belt. ITESM CCM
Green Belt. Division de Educacidn Continua, Facultad de Ingenieria
Lean Manufacturing {55 Consultores)

Experiencia
—  Areas de calidad en:

Marinsa S.A.; Avon Cosmetics S.A. de CV; ING - Comerical America; 55 Consultores S.A.(RC, IPAB,
STPS); Analitica Consulting 5.C. (PGJ y PGR)

ﬂw

1T

Actualmente
— Nissan Mexicana S.A. de C\V.
« Lider de proyecto en los procesos de certificacién a la red de Distribuidores.
« Project Manager V-up; <Administrando 230 proyectos al afio>

S
=

— + Estadlstica bésica; V-Ops (htas. basicas) V-FAST (nivel Green Belt) y soporte en capacitacion de V-
- Pilots {Black Beits); Capacitacién en Seis Sigma (V-up}; Estadistica Avanzada; Minitab Bisicoy
r:. - avanzado.
r," * Participacién en proyectos Part Time, ejecutado, 8 proyectos (3 actualmente} para las dreas de
~ .“:. Ventas, Postventa, Auditoria Interna y Calidad
"-::P'\ —Divisiér de Educacién Continua y a Distancia :
‘ - o} =, *Coordinador e instructor de los Dipiomados en Seis Sigma nivel Green Belt. :—*
e
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ingentero Mecanico

o Estudios

— Ingeniero Mecdnico (IPN}

— Herramientas Lean (Instituto Kaizen )

— Black Belt y Master Black Belt en la metodologia Six Sigma

— Certificaciones como Instructor; asf como de Auditor interno para 150-9000 y
Control Total de Perdidas.

—
E : &l Enrigue Gomez Hernandez fﬁﬁ
r“-l—-i‘
=
=

Experiencia
— Consuitoria

o

» Consultor Senior especializado en estrategias y metodologias de Calidad y Mejora Continua

— Industria Automotriz
— Grupo Vitro

« Participéd por mds de quince aflos desempefiando varios cargos en las dreas de Proyectos,
Produccién, Operaciones y Mejora Continua.

= Desarroll6 Ia implementacién de la estrategia Lean-Six Sigma en la Divisidn Vidno Planc

= Master Black Belt teniendo a su cargo la identificacidn y eleceién de candidatos Black Beft y Green
Belt en México, Mexicali y Colombia.
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*  Actualmente colabora en el desarrolio de Excelentia Operacional para el Sistema Coca Cola, en donde
es lider externo de los diagndsticos en las plantas embotelladoras y asesora los proyectos de mejora
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* "“‘".‘.“"._... bajo et enfoque Lean Manufacturing y Seis Sigma :_1
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Mod. L Introduccion a Seis Sigma L “

OBJETIVO GENERAL:

Al finalizar el mddulo, el participante conocerd los elementos gque ha tenido Seis Sigma como
herramienta para aplicar mejoras en la empresa, su evolucion, estructura y ventajas competitivas.

CONTENIDO TEMATICO:

2Qué es Seis Sigma?
Elementos de Seis Sigma
Enfoque de Seis Sigma
La orientaci6n de Seis Sigma

Ik

Evolucidn de Sels Sigma

17
77

\ Elementos de Control Estadistico de Calidad
\ Precursores de |a calidad, Deming, Juran, Shewhart e Ishikawa _—_7"
r Py -~ \\: Creadores de Seis Sigma r-:‘
”w \ Empresas de Clase Mundial .
r:: 'y
r o Sefs Slgma y el Control Yotal de Calidad —
~ '_‘-, Seis Sigma y la Mejora Continua (Kaizen) =)
K :“.“F‘“..:_, Seis Sigma e I150's ] ey
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Mod. L Introduceion a Seis Sigma (“L@

Infroestructura Seis Sigma

—
—

r_ o

r: o Champion

e
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Duefio del Proceso
Master Black Belt
Black Belt

Green Belt

Stake Holders

DRI YAS0 B

Aportaciones de o metodologla $els Sigma a la Organitacién
Sels Sigma en su Organizacion
Responsabilidades de la Alta Direccidn
Inversiones esperadas
4Qué se obtiene con Seis Sigma?
Factores Criticos de Exite de Seis Sigma
Sels Sigma y los procesos Cross-Funcionales

hilin

/

¢émo organizar el Modelo en una peguedia empresa?
Andlisis de caso

\
|
e

Catdloge de conocimientos Seis Sigma
Conocimientos necesarios

7

‘-"?'-‘-“-- Actitudes y aptitudes necesarias en la Organizacidn Seis Sigma iy
o T Entrenamiento Seis Sigma it
Hena% Bésicas para Seis Sigma . ' -
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como ESTANDARES en el proceso.

DEFECTO: es cualquier acto en el cual EFECTIVAMENTE no se cumple con
las especificaciones de los usuarios o clientes, mismas que se establecen

' gtecios

PREVENCION/ PREQICCION ___ PP REVENCGION/PREDICCION
" CORRECCION/MEJORA seessseas >MNCIOWMDIWON
CORRECCION/MEJORA B

VERIFICACION  RETROINFORMACION  VERIFICACION! RETROINFORMACION
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| 80WA es S Siame? ) .
«q ¢ Qué es Six Sigma?
. Un nivel de desempefio que refieja
* I'» Vision. ©  significativamente la reducclén de defectos
R en nuestros productos y en todo aquello que
» Njg,t_a_ es considerado importante para el cliente
> FI|OS“0fIa © Una medicién estadistica de nuestra
» Metrica capacidad de proceso, asi como un
T e e benchmark para comparacién
> Metodo,
> Herramienta <> Un set de "herramientas” estadisticas
N que nos ayudan a medir, analizar, mejorar,
»> Simbolo y controlar nuestros procesos
> Benchmark < Un compromiso con nuestros clientes =
> Valor para alcagzar un nivel aceptable de penn |
desempefio .
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METRICA: describe cuantitativamente cémo un proceso se esta comportando,
es decir, identifica a un proceso en un grado Seis Sigma cuando no produce

§ mas de 3.4 defectos en un millon .

\ 3.4 defectos por millén. —g—6a
% 233 defectos por millon. — 350
\\ 8,210 defectos por millén, —1 40 a/f:" -
\ 66,807 defoctos pormilisn. _1 34 \9 @
\ DEFECTOS. 308,537 defectos pormlilion. {9 o
?\\ 690,000 defectos por ml!lén.__ L 1o

., __ :
22 2 22 5 5 5 22 s s R

, B

QRIETIVO

?\“Reducir las variaciones en los resultados de los procesos
~aten el corto y largo plazo tomando en cuenta el enfoque de
%sus clientes o usuarios”.
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A medida de que el valor Sigma del proceso
incrementa de 0 a 6, la variacion del proceso
alrededor de la media disminuye. Con una
cantidad suficiente de valor Sigma, el proceso
se acercara a cero variacion y sera entonces
llamado un proceso “cero defectos”.

~
-3
|
-y
+ VARIACION -
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El secreto entonces de Seis Sigma es
disminuir la variacion para incrementar
los niveles Sigma. Al final, el objetivo sera
tener clientes o usuarios satisfechos con
costos menores.
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Joseph Juran

11

En 1937 fue quien conceptualizé el llamado Principio de Pareto,
llamado 80/20 que estipula que un 80 %
de las ventas de una empresa son orignadas por un 20 % de los
clientes, que un 80 % de los problemas son causados por un 20 %
de nuestros clientes, quienes son los malos clientes, etc. En el aio
2003 la Asociacién Americana de la Calidad propuso que el Principio
de Pareto fuera rebautizado como el * Principio de Juran”.

Para Juran, “Calidad “ es ausencia de deficiencias. Planificar la
Calidad es fundamental para la Planificacisn Empresarial.

“Calidad es adecuacién al use” es decir, la calidad es percibida
directamente por el cliente, para quien existe una empresa y lo que
ella ofrezca o haga.

Juran actué profesionalmente hasta el afo 1993.
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Walter A. Shewhart

Fue un fisico, ingeniero y estadistico, conocido como el padre del control
estadistico de calldad. W. Edwards Deming dijo de éI: Como estadistico, el
era, con muy buenas bases de fisica y matemaiticas,

La era industrial se introdujo en el segundo sigle cuando un joven
ingeniero llamado Walter A. Shewhart vino a alterar el curso de la historia
industrial. Shewhart, primer miembro honorario de la ASQ, reumd con
éxito las disciplinas de estadistica, ingenieria y economia y se convirtid en
el padre del moderno control de calidad.

U gs el

Shewhart trabajé para desarrollar sus teotias en los Laboratorios de Bell
Telephone desde su fundacién en 1925 hasta su retirc en 1956, y publicé
una serie de documentos en el Bell Systern Technical Journal, Su trabajo
fue resumido en su libro Economic Control of Quality of Manufactured
Product (1931). Las gréficas de Shewhart fueron adoptadas por la
American Society for Testing Materials (ASTM, Sociedad Americana para
Prueba de Materiales) en 1933 y utilizadas para aumentar la produccién
durante la Segunda Guerra Mundial en los estdndares amencanos de
guerra

il
77

Deming desarrollé algunas de las propuestas metodolégicas de Shewhart
acerca de la inferencia cientifica con el nombre Ciclo de Shewhart (PDCA).
Durante los 90's, el ingenio de Shewhart fue ‘redescubierto por una ;.

tercera generacién de directivos industriales como el enfoque Seis Sigma. {—]
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William E. Deming

Estadistico estadounidense, profeser universitario, autor de
textos, consultor y difusor del concepto de catidad total

,.

z

En 1950, lo que Japén queria, lo tenia Estados Unidos;
simultineamente, (Qué tenia fos Estados Unidos pero no
queria? La respuesta, W. Edward Deming, un estadista,
profesor y fundador de la Calidad Total. Ignorade por las
corporaciones americanas, Deming fue a Japén en 1950 a la
edad de 49 y ensefs a los administradores, ingenieros y

IREEISEINNaN
e

cientificos Japoneses come producir calidad. )
-ﬂl
Treinta afios despuds, luego de ver un documental en =1
televisidén en la cadena NBC, titulado, "SI Japsén puede, .
poerque nosotros no" corporaciones como Ford, General o
Motors vy Dow Chemical, por nombrar algunas se diercn L
cuenta y buscaron la asesoria de Deming. 2
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wieZ  PRECURSORESCont. ﬁ%

148&7

» 1. Crear constancia en los propdsitos * 1. Carencia de constancia en los

Los Catorce Puntos: Los Siete Pecados Mortales

S i
IRIUEZASIN

A\ * 2. Adoptar una nueva filosoffa propésitos
K 3. Terminar con la practica de compraralos < 2. Enfotizar ganancias a corto plazo y
) mads bajos precios dividendos inmediatos
" \ 4. Establecer liderazgo 3. Evaluacion de rendimiento,
( -~ \‘\ 5. Eliminar slogans vacios calificacién de mérito o revision anual
- X \ 6. Eliminar cuotas numéricas * 4. Movilidad de lo administracién
g ‘-"\\'- 7. Establecer entrenamiento dentro del principal
L Ap— \_ . :a::i:char remores - 5. Manejar una compaiife basado
‘ \ Y solamente en las figuras visibles

1

9. Romper barreras entre departamentos
10. Tomar acciones para lograr la
transformacién = 7. Costos de garantia excesivo
11. Mejorar constantemente y siempre el

procesg de produccion y servicio

12. Desistir de la dependenciaen la

inspeccién en masa

6. Costos médicos excesivos

7

Til

“»x * 13.Remover barreras para apreciar la mano
2, deobra [
. ﬁ .glﬁﬁeeducar vigorosamente ,‘:]
W2, %
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* PRECURSORES Cont. -
Kaoru Ishikawa

(Japdn, 1915 — 1989) Tedérico de la administracion de empresas
japonés, experto en el control de calidad. Educado en una
familia con extensa tradicion industnial, Ishikawa se licencié en
Quirnicas por la Universidad de Tokio en 1939, De 1939 a 1947
trabajé en la industria y en el ejército. Ejercié también la
docencia en el érea de Ingenieria de Y2 misma universidad.

A partir de 1949 participé en la promocién del control de
calidad, y desde entonces trabajé como consultor de numerosas
empresas e instituciones comprometidas con las estrategias de
desarroflo del Japén de la posguerra. En 1952 Japén entré en la
[SO (International Standard Organization), asocciacion
internacional creada con el fin de fijar los estindares para las
diferentes empresas y productos.

Ishikawa se Incorpord a ella en 1960 y, desde 1977, fue el

presidente de la delegacién del Japén. Fue ademis presidente
del Instituto de Tecnologla Musashi de Japén.
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- HISTORIA

+ Carl Frederick Gauss (1777-1855) quien introdujo el concepto de curva de
distribucién normal. Seis Sigma como una medida estandar de la variacion de
un producto.

» Walter Shewart en los 20's establecié que una desviacién de 3 Sigmas de la
media es el punto donde un proceso requiere correccion.

* A fines de los 70's el Dr. Mikel Harry, un Ingeniero Senior de Staff en la
Divisibn Government Electronics Group (GEG) de Motorola, empezd a
experimentar con la solucioén de problemas usando analisis estadistico.
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= A inicios de los 80's los ingenieros de Motorola decidieron que los
niveles ftradicionales de calidad, es decir, medir los defectos en
términos porcentuales o en cientos de oportunidades no proveian
suficiente nivel de detalle.

* En los 90's el término de Seis Sigma es atribuido a un ingeniero de
Moterola

llamado Bill Smith, de hecho hoy en dia Six Sigma es una marca
registrada de Motorola.

« El Dr. Mikel Harry y Richard Schroeder, un ex ejecutivo de Motorola,
fueron responsables de crear una tUnica combinacién de administracion
del cambio y

metodologias basadas en los datos que transformaron Seis Sigma de
una simpie medida de calidad a la filosofia de excelencia en la
direccién de negocios que es hoy.
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__Costos ge Calidad Tradicional ]
Mantenimiento y Servicio

{tangible}

Reclamos de
. Garantis

Rechazoy

Horas Extras

Retrabajos
Scrap
Costos de oportunidad de

venta ¥ de

capacidad de planta Gastos de
/  expeditacion
Costos de mejoramiento ] Excesn de Inventario

Perdida de lealtad de cliente
Ingenierin de Calidad y

Ctrl de Proceso Administracién

Nos ayuda a encoiitrar 12 Oportunidad Oculta!.|
2 _ S ETETER

~EHRA
/Eliminar el Costo de Pobre Calidad (copb?;

Control de PO .05 Adicionaies de Pobre Calidad ©
proveedor Calid e
Inspeccion/pruebas (materiales, Ti all l:is . (intangibia)
cquipa, mano de obra) iempos cliclos
largos
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Definli- Claramente establecer
DEFINIR ] al prab problema en términos de "Defactos" o
de “Varlacién” que afectan al Cllente

Medir:- Describir el desempefio del -

r MEDIR 'I procesc cuantitativamente <métric§> para
r"—' verla dlmenslén del probléma™ " B o
‘ —_— ¥ @ Analizar: Describir con datos 1a relacién
r_’:’; ¥ ANALIZAR entre las causas y los sintomas del . i
— . ,problema para ancontrar las varlal_: ss -
vitales® que, afectan Io quo s lmpo 3
~ ~_= para el cllente. : et =
[nd MEJORAR <IMPROVE> Mejorar: Sisteméticamente establacer’ =
T (_' - . soluclones 2 las causas quo estin . - ! .
.- provncando ol probiema . o
(C7 N\ ~ = = =
N ; h | Controlar: Establecer Iineamientos de’ f B
(- ! CONTROLAR control y monltoreo | para insﬂtuclonallzar =1
ﬂL‘ — Jﬁ{) las soluciones y asi sostener las ) —
r—__ oy 22 inanclas - v —_
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DMAIC - W

" 2 QUE ES EL CICLO DMAIC?. — Para productos existentes-.
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e N '
L. ‘\'O‘EFINE. MEASURE. ANALIZE. IMPROVE CONTROL

| —

r: \ aleccién de + ¢ Qué medir. » Hipbtesis. « Hacer lamejora  + Plan de control.
[ \ proyectos. « ¢ COmo medir?. » Graficas. » Ejecucion.
r —. Voz del cliente. *» ¢ Cuéndo medir?. + Estadisticas. 3 + Retroinformacian.

— +CTQ's = ¢ Cuénto medir?.
Mapeo « £Quién o mide? ANALIZAR CONTROLAR
* Diagnéstico. = $Con qué lo mide?

MEDIR
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. _.{,QUE ES EL CICLO DMADV?. -Para nuevos productos y procesos o mejoras
incrameantalas-. o
2% ©
L4
AR
,\J:I:EFINE. MEASURE. ANALIZE. DESIGN
\ oz del cliente. * (Qué medrr. * Hipbtesis. - Disedio de + Plan de control.
\'- CTQ's » L COomo medir?. « Gréficas. producto. = Ejecucion.
\ + ¢ Cuénda medir?. + Estadisticas. + Disefio de + Retroinformacion.
\ DEFINIR « {Cuinto medir?. proceso .
» ;Quién lo mide?  ANALIZAR « Disefio de VERIFICAR
+ ;Con qué o mide?. experimentos.
+ Disefio para
:“\ MEDIR Seis Sigma.
' DISENAR .
]
8
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ETODOLOGIA: Es la implementacion de una base estratégica de medicion que
e enfoca en la mejora de los procesos y en la reduccion de |a variabilidad a través
e la aplicacién de Proyectos de Mejora.
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A . Entradas Clave del Progeso =)
D — ,'*t‘&% Gage R&R, Capacidad]] Medir 10-15 i (KPIV's)
l'. it | r 4
( - :I'-'\ Estudios Multi-Vari, [|
— :‘-\ Correlaciones Analizar 8-10 KPIVs
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[.Glesy Responsabuhdades « A
\1
B
- Crea la Visién
Champlons — Aprueba los recursos E]
- Remueve Barreras —_
- Administra Proyectos de [as unidades de negocio =\
Ayuda al Champion "
Master Black Beits Ensera herramientas estadisticas -}

Enseria Metodologia
Revisa avance de Proyectos

Black Belts

Es el lider en Proyectos de Gran Alcance
Entrena al Equipo de Trabajo

Aplica la Metodologia

Conduce Disefios de Experimentos

Green Belts

Ayuda al Black Belt

Lider en Proyectos de Alcance especifico

Entrena al Equipo de Trabajo.

Aplica la Metodologia-

Dedicado del 10-30% en el proyecto en conjuncién con
sul responsabilidad normal de trabajo.

Ayuda en la obtencién de Proyectos

Coordina los recursos del Equipo, sus esfuerzos y
actividades

Entrega Proyectos exitosqs

, Miembros del Equipo
Nl

1

Participa activamente en los Proyectos
Ayuda en la Recoleccidn de Datos
Implementa las mejoras al Proceso
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AHORRO ESTIMADO POR PROYECTO
POR UN BLACK BELT.

° <

100,000 US Dlls. por proyecto.

a

Desarrolla entre 3 y5°
proyectos por afio.
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El rol del profesional de Seis Sigma es cuantificar el desempefio del proceso en
el corto y largo plazo y basado en el posicionamiento deseado del proceso,
establecer la estrategia para alcanzar el objetivo de desempefo deseado.
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Estrategia _L> . é
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PROCESO.
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ahorrar dinero. No es

posible esperar reducciones
excepcionales de costos e

incremento de las
utilidades utilizando

Seis Sigma sin invertir

en capacitacion,

§\ infraestructura organizacional
I

y evolucién cultural.”

“Es necesario dinero para
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“Si de verdad se quiere establecer
un cambio de fondo en la organizacion,
¢ un cambio que provoque que los
= colaboradores piensen en c6mo sus
F acciones impactan en los clientes,
- instrumente un lenguaje comtn dentro de
(= la organizacion, esto requiere un fuerte
(/= compromiso de voluntades y recursos”.
7z
—
-
/-
= 3
— ==
. r::',
T
-
L
—
—
[ Bad f{’ n
= 5 AKY
— { syl b Sl Same
r:——‘
—
o
Lol
f
fomnn ’#
C - ) X
p— X s “La retérica no paga las cuentas
r— P
l'_::" ” . . _— »
P-4 ni mantiene a los accionistas contentos™.
. r: ”
—
)LIIIIIIIIIlllllllIIllllllI.lllll1‘
BENEFICIO
"‘5’:34:-4:‘-.":-?#’{//))))_,,, raaaa R TR TR

0000000 150000000

hedegded L L LY TS

=iy

CH YUYy U,

URIHUUEZASIAY



> < LEFLF PO EE LA IR LYYy ~ =
L e NIPL M - \i ¥ e o
niﬁnrl:. - - - e T x l’!nﬁ
d | of i ol r 1 Xy
| N et ) i ) 3 i I I I > o By § 1 1 y i 4
ool | bt o o A i st A it .
e O HIVE EGREENBEL L
eSS ALV STV ah MG & kY i~

“Seis Sigma no es una metodologia que permita a las
organizaciones obtener ingresos de la noche a la
mafiana, pero seguramente lo puede hacer en un
mediano plazo si se planea adecuadamente y se

ejecuta disciplinadamente”.
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“Ha sido estimado que entre menor es el nivel sigma,
por ejemplo, una compafiia entre los niveles 3 y 4 que
es el promedio para las mejore compafiias en EEUU,
puede costarles entre un 10% y 15% de sus utilidades. "

SN EI TR TR

2000000016 0000000

iy

[AmslURIE] Ik

¢
o

URTITE7aS A



< : LI e FrA AL ST LRy L o £w
AR RIS DiPLOMADD:SEIS:S16MA EEiR AT
i [{{]{Eesesgaagsesut LA bl T EEEE UM
(@(s \\’wi it = ? s Ss ogf=d :jl“lr'ldi i,
WY it W T ot —’—‘“' 3“8 EE- E {afetrirdtd-L] ot I T s B A A A 4
; ety IV RE HHREIT Bkl VI TS TS PP 770 7ot

ny)g:o a
<

¢ Cuanto podria ahorrar tu

o \' organizacion anualmente utilizando =
- . . =
-z Seis Sigma?. L
PN - -
(/- N . ~
~ S H =
f -@~.—: T, _J: =
T e —
o N e P VP SNRTETE I -
— =
F":':' =
— =
= T -
— C ) | 3
e — S ~
= 2
v :.| ¥EBo | ¥ | LB |0 - | KB | AW g
[ “HEEB. | %P |- %65 | - 26w PEB .| AR | .0Ghy =
[ "-‘!Q'I‘gtorola ABB Allied Bombardier { Sony Dupont | Nissan =}
' ;.\,E&" Signed
N N GE Nokia Crane AMEX | Muchas
( Q-
— JJ:&\.
 — 3 \\: Siebe Polaraid Ford Empresas
. NS
I;: I\
r:“_ t Avery Siemens Mas...
? Denninson
A ECM Lockheed
' \\m Aircraft Martin
:‘m ’ . :;i
. .:::.::::ed
-":.:.‘::-% i’ ’m
: :‘-".":‘:.:‘-‘53':.{:‘-’)5’{;%:".4/-!).)),:))111 aaaa ST RAIEIE Y Aoy

e000000017 0D0O0GOCOG s



i o

'y
e 1

s ps & S0 1 o s 1

o R ;I#I{Jl] lll.llllk‘\\l\\\ A
COF L e DIPLOMADD:SEIS: SIBMAZ e g

ran

y a5t

put )

YH %

L EEFRR Y

%‘/ A diferencia de ofros sislemas para la Gestion de la Calidad, la certificacion
\ Seis Sigma se logra a través de la misma organizacién y sus clientes; la
% recompensa de la certificacion no es la certificacidbn misma, sino los ahorros,

\ satisfaccién de clientes, desarrollo y crecimiento de la organizacién
misma.

-'.‘\Cada organizacion es responsable de su propia "certificacion” la cual se logra a

.-‘.:‘;‘-_‘:\t@_yés de la ejecucion del sistema, la metodologia y el control de sus procesos. (B
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Si algunos procesos no aportan algun

beneficio a la organizacién

¢ Lo hariamos de cualquier forma? .
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1. Antes de que un proyecto sea iniciado, es
realizado un minucioso analisis de los
beneficios financieros que traerad. Esto
permite a la administracién dar prioridades
junto con otros factores especificos a los
proyectos potenciales.
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\ ¢CUANTO Y CUANDO SE OBTENDRA DE BENEFICIO
Mo CON LA INVERSION

n r

ik

¢CUAL ES EL RIESGO QUE SE
\ CORRE CON LA INVERSION?

wm? SE SATISFACEN LAS NECESIDADES
FINANCIERAS DE LA ORGANIZACION?
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2. Después o durante la ejecucion del proyecto, se efectia

un andlisis financiero final basado en los resultados actuales

del proyecto.

£ Se estén obteniendo los resultados esperados?
De seguir asi s qué le pasard al proyecto?

N

+000000020000000¢

!
-

ALl

MU 2Y) Wl

v
[

IRIEZRSIN

N



"~ Wy ‘Ilfﬂ’fil‘llllilllllill\\\

oty
.y

It =

=

Y 1 F 31 DIPE A e T
EEFENECDF SESgaEagzs: L0MAD0:SElS:S1a1M e UNAM

=

e EOREEN BELTE et
= S

\ Permite a la alta direccion ver claramente qué es lo que en
\ ealidad esta sucediendo en la operacion, traduciendo las

Fr—: ctwndades cotidianas en términos que les preocupan,

:__ -\como cubrir con los presupuestos, incrementar utlltdad e/
'— \_lncrementar el valor de las acciones. A
i,
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. Educa a los colaboradores acerca de toda la referencia financiera.

i
7

Porque Seis Sigma se basa en los colaboradores para completar

-
l

proyectos y mejoras, asi como modifica sus practicas para reducir

@[
“.: : xt
YQ
i\‘

costos y aumentar utilidades. iy
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&} * Los profesionales de Seis Sigma analizan los procesos 'y
,;-.'\ problemas mediante la metodologia de Seis Sigma hasta el
r :& grado de tratar cada situacién con este enfoque

G- x
= :\\\ éPor qué no?

-gl

s “{“.)J
el
L %w_—))))) P E AR nna

L E VAN GE DISCORE CARD Ausiies

Es la poderosa herramienta que nos sirve para
visualizar el negocio.

Alinea las estrategias con las operaciones.
Enfocado en la mejora.
* Provee una adecuada retroalimentacién.
* Aplica a cualquier tipo de negocio.
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- Con una serie de contramedidas
basadas en tu Vision y en entender
las necesidades del dliente

-n‘l'l

\

- Algunos proyectos se alinean con
los reguenimientos del cliente
como un main driver. Los que no,

107

e son nuestras dreas de oportunidad
/-
(7~ - Discrepancias entre los sistemas

de soporte del negocio y establecer
las estructuras adecuadas
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LPara administrar?

e 1=

-\ﬂﬁ
=

éQuées
administrado?

=
e =
R 2 VY T TR

»

re00060@023 8006000

gl

+

94

Bl

v

YU Z eyl Y




ALINEANDO MEDIDAS DEL CONTEXTO DE LA
ORGANIZACION BASADOS EN BALANCED

i &

S uperaas)
Expectativaside;

(FosYaccionistas

PERSPECTIVAIDE
INEGOCIO]INTERNO?
[Paralcatistacera)

INuesiroslclientesiyl
faccionistasyenque]
[Tienelelnegociolquel

mejorar,

SCORECARD
PERSPECTIVA
[FINANCIERA
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. aparecerjante|
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\
.';:.'\“2,400 mejoras de procesos fueron realizadas, reduciendo defectos por un 61%
i::f’“%alcanzando $350 millones en ahorros anuales.”

-- Larry Bossidy, Chairman and Chief Executive Officer, AlliedSignal

RISESINMAN
Z

\
\, “Six Sigma — GE Quality 2000 — sera ¢l mas grande y mas personal metodo -1
\, de recompensar al empleado, asi como el método mas rentable de nuestra l'.."'.j
g historia.” o
(/; 3 -- Jack Welch, Chairman and Chief Executive Officer, General Electric _\".‘."..:
= I & =
’g =
—_—
f— e XI5 =
‘(— D)
o 5!
FT =
g + )
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‘ —— - N R A L5 Y y, -
— ( Jeelk Weldhs VERR 0007 - ga )
-— ]
— ‘3!
* | el 7 e A =
RO ? =
r =
S “Calidad . .. Es la siguiente oportunidad para nuestra compaiiia
p
C de separarnos de nuestros competidores . . .
LA ... Mejorar dramiticamente nuestra calidad incrementari la
= satisfaccién del cliente <interno y externo>, mejorara nuestra
t— participacién de mercado, y mejorara nuestra rentabilidad y
] £ mejorar nuestra reputacién
I e
— ... Pero la calidad requiere pasién y compromiso de todos para
hacer que suceda . .. La visién de Six Sigma 2000 requiere de un alto
grado de compromiso y recursos combinade con tu mas alto grado
de compromiso personal del objetivo.”
J.E. Welch, 10/15/95 i
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“x§l Variacién en procesos claves sera atacado con ideas Six

i m Algunas empresas estan experimentando significativas ganancias
\ Utilidad y calidad.

5 . s
f}&l Romper barreras en costos y defectos por reduccion
\ En la variacién en procesos clave del negocio.

\ Sigma. )

% m Six Sigma es soportado por proyectos enfocados, los cuales
Seguiran la estrategia de Breakthrough.

§- m Los proyectos Six Sigma Breakthrough seran lidereados por
Black Belts, Green Belts
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\_ EXITO LA METODOLOGIA SEIS SIGMA

.

+«CONTENIDO:

\ -Cultura Organizacional

\' -Conocimientos y habilidades a través de Seis Sigma
\ -Entrenamiento de Seis Sigma

-Herramientas Basicas para Seis Sigma
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i+ Valores tfeiiilen ac-titu-des. -
+ Actitudes influencian la conducta.

} .
,* Conducta crea cultura E-:"
'1 » Cultura fortalece valores .
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Cultura Organizacional
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-Desco
-Conocimiento
-Soporte

Desarrollo de Recursos
-Individual

-Equipo

-Procesaos
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- LIDERAZGO &
Deseo « COMPROMISO

« COMPETENCIA JL

« INVOLUCRAMIENTO

+ METODOLOGIA & HERRAMIENTAS

X \\ " . .
y -
(... onoctmlento FUNDA’MENIO EN DATOS
‘\& « ESTADISTICAMENTE VALIDADOS

* ENFOQUE EN EL CLIENTE

IRERISRINN

o
« PROYECTOS =
S opor le » MEJORES PRACTICAS ’
« FORTALEZAS =
« MEJORA CONTINUA N
5 =
s —ADN DE LA ORGANIZACION] =
S T A R TRIE =
‘(— D)
) e s
| =
O =
r""" Z!
rm . )
 — ..,.-"’ g R _-'|
— L : (‘;@] o
(— L ) TN )
c— : 5
:——l_ ' Seis Sigma.inicamente trabaja cuando el Liderazgo | =]
= i es apasionado, busca la excelencia y tiene la =
] -\ voluntad de cambiar =
'“ II::DX
C - .';-'.\:' Fundamentos del Lider Pasion +
fr— P"'\ H 4 —
p— ‘\\_ — Retar a los procesos Ejecucién =
E C'% — Inspirar una visién compartida Resultados
Rapidos y

— Hacer que otros actien
Duraderos

1l

1
s

— Modelar el camino o ruta a seguir

.\
|

— Animar a los colaboradores

“Cada uno tiene la voluntad para ganar, pero solo unos cuintos
tienan la voluntad de trabajar para ganar.”

— Bobby Knight 3
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INTELIGENCIA

{Conocimiento + Habilidades, Sentido
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CUENTA CONMIGO : Palabras ¥ hechos
La responsabilidad es
decidir y hacer que las cosas pasen.

Requisitos:

comun) +

VOLUNTAD

(Deseo, Ganas, Actitud)
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g
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“ CAMEIO DE CULTURA El Lider es un

) e maestro:

\ 2

’l'.'\& § E /,’ Ser lider

5\*\ S g .8 requiere
N & cambiar

-\\' § ; 8 no solo la

% =g o manera de

\ 5E pensar

\ F- y el modo de

& E comportar

\ . Cambio Cultural Compromiso con Si N0 también
\%*m : eltiempo | modo de
NG - querer.
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. ¢Eres tu un Lider , que desea el cambio, y tiene Ia; voh;n_ta;d de crearlo \
e * £l reto es ser expertos del cambio,
k en vez de ser victima de él.”
."-.,\ -GM%s CEO Jack Smith; * ...la dnica constante es el cambio.
\ Junio 8,1999. USA Todsy  Esto es muy dificil para algunas gentes,
;:._ .':-.\ los pone nerviosos... ..."
- L _ . . )
r_—__ _.\% ™ Tenemos que cambiar de fondo Pe" Schremep, Daimlerchrysler Co-Chaiman;
j— \\ nuestro enfoque...nuestro DNA,
= \' Y ensefiar, hace esto mejor que
(" I \\\ cualquier otro método que conozca.” * ...pero el mundo ha
- \, ~fords CEC Jacques Nasser cambiado de tal manera que
(/- \ HARVARD BUSINESS REVIEW parace estar en favor de la
n - \ flexibilidad sobre la
(-= . . _ disciplina.”
¢ /‘I B Cuando dejamos de cambiar, -Paut Krugman, MIT Professor;
Y d " Jiko 19,1999 FORTUNE
— e ejamos de ser. &
- y .
- Jean-Baptiste Berton ’ ;
‘F:: e 22 v TR,
—
-
—=
—
’_—‘
§ —— P e
(— . . - (43} e
— [ Resistencialallcambioj ] "ﬁq &
r. — :., . - -
= e éCambio?...
— . .
$ ) PerO- [ 1]
5
l' .'." - ” b- ,’
\ ... Zporque cambpbiar?
—— a\
¢ - N .. £gue vamos a cambiar?

\

... ¢hacia donde cambiar?

il

... £éporqué, si siempre se ha hecho

il
=

asi?
hacia donde cambiar?

-

.i{?f

-
T2e,,,,,  «. £COMO causar el cambio? =
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Resistencia al cambio
Resistencia al Cambio ! Para Sobrellevar In Resistencia al Cambio
|
{
Miedo a no tener trabajo | Entrensmlento/Educacion
1
Zona de Conformidad }l Plan Fserito
i
;: Temor a lo Desconocido i Comunicacién
1
Yy - No el Mejor Método }' Involucrar al Asoclade
r " 1
I Miedo a que la Gente no se : Eduocactén de Mejora Continua
pueda Adaptar :
[ — ) ;
No inversién de Asoclados i Medidas para encaminar el Proceso
( 'y - Métode Mds Eficiente | Seguridad de Trabajo
i )
1
No descompuesto, No arreglarke | No- Juzgar — ‘
(/- : L= |
" La Manera Nueva ¢s mis Dificil | Autoestima .
r 1 '
r: - Trabajo Duro ! Trabajo en Equipe i |
{, X ! —
~ -._.\\ Se Requiere Demasiado Esfuerzo : Para Hacer Mds Dinero :\j
R R
fap— ! -—I
(- ' ' 3
s e |
. 2 - . —
l —_— - s :WJ))))J:; 2ana S RITDIE IR —::1'
. ' —r " -
m <}
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| — [
— *
Kot )

g — ..,.--"" <P
— K ~f
e El pasado Imperfecto Mg,

TIME, Julla L5, 1996

“Este teléfono tiene muchos defectos como para ser seriamente considerado
un medio de comunicacion. El mecanismo no tiene valor inherente para nosotros.”

M
&& WESTERN UNION Internal meme, 1876

VR LY A0 B

“Mis Pesado-Que-el aire Mdquinas que vuelan son imposibles”
LORD KELVIN, president, Royal Society, 1895

' ——
= % “Todo lo que puede ser inventado ha sido inventado”
| \ CHARLES H. DUELL, commissioner, U.S> Office of Patents, 1899

\ “Los Aviones son juguetes interesantes pero no de valor militar”
= MARSHALL FERDINAND FOCH, professor of strategy, Ecole superieure de Guerre
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(@ pesedo tipariEm ext, |

por mandar un mensaje a nzdie en particular?

HARRY M. WARNER, Warner Brothers, 1927

EnaN

THOMAS WATSON, chairman of IBM, 1943

.,
D
o

-~
"

NRERIS
e

computadora en su casa.”

i

'
4

.'-‘-:-'%%J))));: 223

“La caja musical sin cable no tiene una valor comercial imaginable. Quién pagaria

'-:"'DQV]D SARNOFF’S associates, in response to his urgings for investment in the radio in the 20’s

“A Quién le importa escuchar hablar a los actores?”
“Yo pienso que hay un mercade mundial para cinco computadoras.”

“No hay ninguna razon para que cada individuo tenga una

KEN OLSEN, president, chairman and founder of Digital Equipment Corp., 1977
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TPM, Circulos de Calidad et¢.) y

[

M

vehiculos para hacer esto.

T
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e, :‘5?5%&)));3, PPN

Herramientas y técnicas, sistemas (JIT,

Metodologias como SEIS SIGMA son
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«fpor su trabajo en particular. Algunas cosas que ellos hacen pueden afectar
negativamente a otros. Estas personas deben cambiar su forma de pensar para
peder ver por el sistema en global y asi evitar problemas. Este es un trabajo en
\ quipo.

:'-';'\Procesos y Resultados: No pedemos enfocamos solamente en los resultados.
A '\Debemos entender que la Gnica manera de obtener los resultados es mejorando
LanJos procesos. Los resultados se mejoran en consecuencia..

les Prindpies efems |

;\Los Problemas son Tesoros: Si una compafiia desea ser de Clase Mundial, todos
\ en la compania tienen que buscar problemas. Si son considerados tesoros,

seran identificados rapidamente y no escondidos bajo la alfombra. Esto es un
ambiente positivo contra un ambiente negativo.
\ No-Juzgar / No-Culpar: Todos los asociados necesitan no-juzgar y no-culpar
porque e! 94% de las veces los probiemas son creados por el sistema, no la
;I.,\gente. Los gerentes que juzgan provocan que sus empleados sean defensivos y
.-I:wye escondan los problemas. Muchos problemas importantes permanecen

; "ésggtqqidos por largos periodos de tiempo por miedo a sacarlos a la vista. T
Y T2, |

(gﬁ] ¢

( Poeranddtme

¢ (Cada proceso (persona) es una parte de una serie de eventos

Lo

¢ Una cadena no es mas fuerte que el mas débil de su eslabon

Wi

+ La comunicacién de informacion es critica

7z

¢ El efecto sobre ¢l equipo en total (proceso) es considerado
una ganancia.
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Los Resultados son siempre histéricos
® ayer
¢ semana pasada
* mes pasado

¢ Los Resultados son importantes - son la
razoén por la que estamos en negocios

i

¢ Enfoque en el PROCESQO, mejoras en
RESULTADOS pueden ser obtenidos
unicamente mejorando el PROCESO

¢ El Proceso es AHORA
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Los Problemas son Tesoros '

Los Problemas son una montaiia de
oportunidades

mejora

que resuelven los problemas

los problemas (desperdicio y variabilidad)
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Si un problema no es percibido - No puede haber

La gente rara vez son el problema - ellos son los

Los Procesos y sisternas pueden unicamente ser
mejorados por la gente que reconoce y elimina
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No Juigar, No Culpar

Elimina la bisqueda de a quién culpar

e

Proveer oportunidades para mejorar los
problemas sistematicos

Lo \\ Cambio de
— «\_ ¢ Permite el andlisis de la causa raiz

annd \. Cuftura

| — .

o .\, ¢ Incrementa la confianza Ve"_’c'enoro la
 pp— ‘\ Resistencia del
r— \. ¢ Mejora la calidad de la comunicacion ~ equipo de trabajo

Evita la mentalidad “Mata al Mensajero”
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Supervivencia del negocio

@ Satisfaccion del Cliente

A"

@ Calidad, Costo, Entr?ga
2

@ Desempeiio de Proc
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Aprender mas rapido

5 . @ Variacion del Proceso §
qué la competencia

€s una gran ventaja @
de negocio! Conocimiento
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) i
J \ ‘ »Habilidad para recolectar y analizar =
r— \' datos
¢ - :;}\x -Habilidad para separar hechos de
L S :\ opiniones
— ~\_ *Master en metodologia y
Ty — \_ herramientas

— % EXPOSICION.
\ - sHabilidad para romper obstaculos y

\ l viejas formas de pensar
*Desarrollo de potencial interno
N

*Habilidad para ser agente de cambio
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+Habilidad para trabajar
colaborativamente

sDesarrollo de valores Ganar-Ganar
+Habilidad de liderazgo

«Satisfaccion en el momento de darse
cuenta de Resultados efectivos

o sIncremento nivel de socializacion
EXPANSION +Habilidad de visualizar la Gran
Fotografia

Panorama del Negocio

*Entendimiento del proceso de principio

afin

+Habilidad en la toma de decisiones

basado

en lo que espera el cliente

sHabilidad de aplicacién de metodologia ™

220, en casa, familia, sociedad, En el mundo |=
Rt 2 T ST

(| coneliedtin ds concdimienies y Gebifdades |

Orden
Disciplina

"\ Apagafuegos
Ml
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perdicio

Buenas Decisiones
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1 SEMANA DE
ENTRENAMIENTO Master Black Belt l ﬁ)
" 2SESIONES DE
,: ENTRENAMIENTO DE 1
= SEmMANA DE DURACION | Black Belts
»\‘ -
r__: o 4 SESIONES DE
h— - ' ENTRENAMIENTO DE :
1 SEMANA DE Green Belts |
‘—a ¥ DURACION CON 3 ———.
SEMANAS DE 2 SESIONES DE
r 7 4 ESPACIO ENTRE ENTRENAMIENTO DE 3
~ CADA SESION PARA DIAS DE DURACION - |
APLICACION DE LA CON 3 SEMANAS DE -1
rf‘; METODOLOGLA A ESPACIO ENTRE CADA  geome |
LOS PROYECTOS SESION PARA .
w - ASIGNADOS APLICACION DE LA '
- I"Ee: de_ - Ms;r)eggmeh Alos '__‘ 3
(,r: | proyectoen | E,GNAJSSS [ Rev. de | ..".'\""
2nda, 3er, y | | proyecto en R -
(\~ | 4ta. sesion | 2nda sesidn Jt"' =1
—_—-——— - e |
= TR ; 2 =
, T2 22 0 3 5 5 5 2 b2 e i LR TR TR =
= 3
L =
oy -1
—_ R
— Ly
L — - - )
f " r:,m A / . —-‘1
= . Deplegedessbdmn ) AP 3
— [ DespliegueldefSeisiSigmal . )
— Miembros'de §J‘
- K Equipos de ."_.""‘\
[ Proyecto y todoss- T
N @ los demds =
Ph .'.
= empleados
] \ 6 P Green Belts
t(——:' "‘?\ @
s b
— 5 =
= N\t
v — %§ g Black
o= \: E Belts
g & Z. '
f— \ / Champions y
QIQ2QIQ4Q5Q6QTQEYQIBQII Q12 Q136 Master Black |
Belts
Tiempo en cuartos de aiio (Estimado) -
1LY
e =
20, N
L ::'?E-?:{-"i'i)-’:-:‘-)ﬂfd-).))))))) 222 SRR %ﬁ

+ 000000041 00O OBOG

£



Ty

CEELEEGDFI

R T T YA ool e e Tls fod gl ol ol STt il Tt e - : T
see= DIFLOMADO:SEIS;SIGMA= e e e N M
X % 3 = FEN: YRR ot Lot o -

SSSER NIVELGREER BEWS575500%
ey
[ aswergh db Bivenamime b
El proceso de
entrenamiento sigue el
modelo estrategico de
Planear, Entrenar, Aplicar y
Revisar {PEAR)
Este modelo esta
fundamentado en el _a
beneficio que se obtiene ;‘—J'
de capacitar '
conjuntamente con un Ly
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Evento

1

Duracién
2dias

Descripclén de Actividad
Junta inicial y Planeacién de sesiones

2 Junta de coordinacién con Champion y BBdia
JRIStsionl JGreenBalt Entranamiento [37di33) ]
4 Aplicaclén en ef Trabajoe 21 dias
’_ 5 Junta do coordinacion con Champlon y BBdia
6 Revisién de proyecto Seis Sigma 1 dia Método,
v 2izs] ] :
8 Aplicacién en el Trabajo 21 dias »
9 Junta de coordinacién con Champion y BBdia .
10 Revisién de proyecto Sels Sigma 1dia
Total = 55 dias, —
«

Aplicacién enfocada hacia el Proyecto
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( Regmaimiemes do Tempe )

Tiempo dedicado a Sels Sigma
100%

10~30%

20%
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de Equipe  Black Belt
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Compromiso con el proyecto
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Asiste al Black Belt

Ensefa y adiestra

Se involucra
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Green Belt - 1er Compromiso con el Proyecto

» Dedicado 10 al 30% normalmente al proyecto
{s)

« Experiencia en el trabajo. Posicion asociada
con el problema que necesita ser resuelto

« Disciplina en ‘Metodologia Seis Sigma’

* Habilidades de Seis Sigma
» Habilidades Estadisticas
» Habilidades de Soporte
L|

J‘ 1

R EERY

. Green Belt - Asiéte al BB -

* Participa como miembro efectivo del equipo.

+ Completa partes del proyecto exitosamente..

» Ayuda a coordinar esfuerzos de otros
miembros del equipo.

* Recolecta y ayuda a organizar la
documentacién del proyecto
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- Trabaja con operadores y propietarios del
proceso

» Da entrenamiento a los miembros del equipo

"

— Metodologia de Seis Sigma

—Nuevas herramientas y su aplicacion

+ Desarrolla equipos efectivos de proyectos

Z2

— Anima a los miembros del equipo

— Desarrolla planes de accion y asigna
responsabilidades
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— Comunica estado actual del proyecto
et —
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[ cenbk-Schmime | (ﬁ}

* Desarroila definicién del proyecto, alcance,
objetivos y metas.

§ » Comunica objetivos del proyecto y metas
;-\  Establece el horario (calendarizacion) del proyecto.
% » Cuantifica las expectativas del proyecto

\, + Coordina los recursos del equipo sus esfuerzos y
% actividades.

» Da direccion del proyecto.

Entrega proyectos exitosos
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Herramientas Basicas

para Seis Sigma
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Herramientas para Generar ideas
Y organizar informaclon

Herramientas para

S analisis estadistico y analisls de datos ';~|
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Herramientas para
recoleccion de datos

Herramientas para procesos

SR

N A sl DRI R

t000000040 HB6O00 O 0

: 'J’/I”'IJ‘}"/JJ///JJJ/WJ s T

-

Y

/

¢



|
:_]LB‘*
¥ -y
1=
[N &
H P
< “
-’*1
" ——
145444
1
§ITLn}
p
HEH

3 HIVEL-GREEN-BELY

¢ A B A P \ - |
> organizar'informci

hit!
--"‘l Lluvia de Ideas I
art

oblieine el Quapst hacibiciss de la huwza de vanias
Moiets de ore hervla deparismeatal

s
N
‘ —y i Diagrama de Afinidad I [ Mapa de Proceso |

Articiios de Male Collded 1] >

1

L]
IS
R
J5 277 o

I Matriz de prierizacion I

Payedl Matrix

R FQJ'E}“&‘L%

Muestreo |

| vocycrgs |

THE L rkhee & ke Gt
P Tt s pod & et e e

o S T e e

SMA

i

Instrutianto
{Repstibiidad)

Sistema Andlisis de
Medicion

o*2 Total = o2 Medicién + o*2 Produclo

Personay
{Reprocucibidac)

-

IBUE T T

0000000047 O0O0O0OOCO o«

| Coremaespprsktioddms | ﬁgﬁég%

t

Pl s U ISR RN E RN AN NN e
ﬂ H 3 o e b s Y T A T
- a N e |
1 3 A ot oml i AN A
3 f 4 b b ..y - et S0k Y | I LI ET
J
X ' I igrd

-y,

IPT

S

3
W

o U

U UNZZ <Y



PV I AV A )

Lt RN RN RN ENE ) v R e e N B R S

N bR DIPLOMADD:SEIS:SIGMA SRR S N
B - - 7 p

i E DHEEEE 1 2 A T ¥ ¥

Lt 4 |9 I g ™ 1 ) Bl AP it -1 - W | a1l 1

Ay p o N W T o s vl o L i e p = yy y e B 14 Ly ) -
S T NIVEEGREENBELISS e

e SN, AMLAR LR Y St Bnbeil M LE o

=

éntas para protesos

PO WA SRR ARt

'_.::-:-‘ Pareto ! Grafica de Cajas J

.
'\ Sk ] :
l'i “ - L1 -
o p . £
X D — : i: ! il
NI LU R
::%::: 8444 G 5 =l | =l | g ss
\_ [ Histograma I rAnd'h'sis de Capacidad I

—

2

M))))))}) A3 2 a3

T 4

para gnalisis

Correlacion
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I | ANOVA l

ferralacedn Fusrie posdive
P =08

Andlisis de Varianza
Tvro-way ANOVA: D-nt;"\;te.;;lrs AB

Analysis of Varianca for Da
. - Source DF H F RN
. " A, 1 3306 |a396| 840 Enzu]
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s T Emor B 3150 | 3’94 —
<& . Total 15 196.94
- e 2 =g 2
\ Utotai cuir!gnpos +Udeﬁmdeg'upes
&Prueba de Ji Cuadrada I I Regresion I DOE |
%:' o 3 (Obervado - Esperado)! " Diseiio de Experimentos
Esperada 1
\ Vi vty i PO
" IF =
\ rAUn00  Varkble Y P
% e
»
1] o
.'.\\\ L i "
R Setus L5 - .
" :'.':“:-.‘_:‘_. s 1 "8 u in " " o -
)

- !
—_ 3
_ &3

I INT N,

+ 000000048 0000000 s

",

-

L) Y49}y Hgy,

L4

o

/ey

4.

U gy



A T g T S i .
e g !."_F#"II;I!'/'/]IK/TIV”__{FI’ LN J‘l URJL] '.hi AL .Y
,,,,,, i Y, 3 | L: b v - ek i
- FEERERR L z T I T ase] |
 n “l T i } I | B i ai-seis. Gy Suh bl b ok W Y | . ot o o | 1 . ;
******* e e RN VEE GREEN BEN S )
R P MBS -

] 7 "’5“5’"
~ Competitividad L @

!J.'JJJ - ‘-ﬂﬂl

R yASH AN R B 11D

"~ Seis Sigma vs. ot-ros_
Sistemas de Gestion
| ‘de Calidad

S
=

o :‘:1'-:{':').'-)-:!_)—-"//))))); 22aaa LR TETEIRY

+000000049 Qo000



f/[fﬁ,‘:—:‘:";’;’,‘:—% ‘_f‘//[[“f{f[ﬁ'/l‘_ﬁ')fl'lﬂllil|lll‘\\\\\\ et A Y )
Y EREILTLET BLOM OzSELS‘»Sllﬁm 22 21]] N\
GOREEEE aalio S £ ﬂﬁﬂ
X P e L I X 1
o AW W R DO T AL Y 1 ’“I“E:ER n_ A-f 111:;11177
e iV | 1YL f/]///.///&’a{f//”.&??‘

9"8!\ I

T

Las herramientas y métodos por si solos no resuelven
problemas.

55-:% ¢ Solamente nos ahorran tiempo y nos ayudan a
\ organizar los datos y la informacién para la toma de
\_ decisiones adecuada.

El primero en conocer, entender y aplicar los
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nfoque de produccié Disefio de 19508
en masa Experimentos SPC
Taguchi
LL 19408 1941~
1945
Poka Yokes 19608 Yy
Low Tech Shingo
\ 1980-
1990
19505 SMED 19604 9
istema de Producciér] Shingo I
oyota, (SMED, Kanbanq
JIT, TPM, etc. . s
MIT University Sistema de operacién cnrysler| 19808

Lean Thinking
Womack & Jones

l Sistema de produccién Ford | 19808

l Constraint Management | 19901

Sistema Lean Manufacturing
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Ambas metodologias representadas por un kit de herramientas para la mejora de
procesos. Six Sigma es una medicién de la calidad del proceso y una metodologia para hacer
mejoras de procesos

La escencia del pensamiento Lean fue desarrollade en Toyota Production System, el cual
considera a las personas y los procesos como sus dos principales pilares. Ambas
metodologias ocupan un conjunto de herramientas, sistemas y estilos de pensamiento.
Ambas metodologias pueden ayudar a mejorar el nivel de la organizacion.

Existen varias similitudes entre las dos metodologias. Ambas metodologias requieren usar
equipos de trabajo, y ambas metadologias funcionan mejor si son manejados por personal
con experiencia (certificados) como black belts, green belts, o Lean Leader. Ambos métodos
requieren de vencer la resistencia al cambio y ambas pueden generar grandes ahorros si son
implementadas efectivamente.

Claro, existen diferencias. ¢Un desarmador es igual a un martillo? Existen diferencias entre
ambas metodologias que viene desde el ongen de ellas. E! pensamiento Lean nacid en
Toyota Production System. Six Sigma tiene sus raices en las filosofias de Shewhart y Deming y
puestas en practica por General Electric, Allied Signal y Motorola a principios de los 1990s.

La diferencia entre Six Sigma radica en el arreglo de las herramientas en e! tool box. Se
entrenan personas para desarrollar e implemetar proyectos, para medir el desempeiio de un
proceso, reducir |a variacion del praceso y mejerarlo. Lean se enfoca a la mejora de procesos
desde el punto de vista eliminar &l desperdicio y aumentar la velocidad de operacién
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Six Sigma

Antes de decir que herramienta usar, debemos definir el contexto de aplicacién de ambas
en la industria. Veamos las diferencias entre ambas:

Six Sigma - Tiene una visién critica

Six Sigma - Utiliza una forma muy variada de mejorar los procesos y enfocada en el
producto final para satisfacer las necesidades del cliente, por lo que con Six Sigma
defimremos y analizaremos los procesos criticos.

Las herramientas estadisticas usadas en Seis Sigma ayudaran no solo a la adopcldn de,
sing a la defimicion y analisis de problemas

Los Black Belts rompen paradigmas y redisefian los procesos

En el ambiente Six Sigma los clientes guian el sentido de las actividades a desarrollar.

ISO 9000

Las aproximaciones de ISQ se concentra en [a administracién de la calidad y
estandarizacién de la produccién. Estdn basados en 8 principios de calidad de ISO 9000
que pretenden priorizar los datos del cliente, ademds de 24 requerimientos de procesos.
El énfasis aqui esta en el control de eventos en cada aspecto del negocio: documentar

ma

M1

evidencias y reportarlas. Se enfoca en compras, calldad, produccién entre otros aspectos

( g § crfticos. Documentos y control estadistico de procesos mantienen la calidad en procesos N
~ criticos. Operan procedimientos, procesos vy establece las variaclones como las
\ diferencias entre lo real y lo esperado. Se basa en lo que se debe hacer enfatizando las

diferencias. Pueden ser usadas como complemento una de otra.
\ Si la empresa establece exitosamente la metodologia Six Sigma, ésta no obtiene ninguna
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o certificacion a diferencia de ISQ, que entrega una certificaclén, Al final, como una
by N - i N r . .
R Culminacion de las actividades del negocio, ambas metodologias retienen y mejoran la iy
spsaitimbase del cliente, maximizando la linea base. No se sugiere eleglr uno contra otras. ‘f:]
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r__"" Six Sigma no ha sido desarrollado con la intencién de sustituir TQM.

g ¢Cuil es la diferencia?
$ TaM provee la guia de administracién y desarrollo para mantener los sistemas
organizacionales requeridos en varios procesos.

" Six Sigma se enfoca mas en los propésitos de mejora continua alcanzando cero defectos.

TGM ayuda a mejorar la calidad, pero no la lleva al nivel de la mejora continua..
fr— *  TQOM se refiere mas a la confarmacién de requerimientos internos. Los proyectos Six Sigma

se rigen por beneficios desde el punto de vista de los stakeholders, clientes, accionistas y
empleados.

Aungue la salida en ambos sistemas es la misma, realizar productos con alta calidad. El
entrenamiento de 5ix Sigma se enfoca en reducir costos operacionales, y estos los alcanza
a través de fa reduccién del ciclo de tiempo, reduccién en defectos, costos evitades, evitar
costos que no creen valor en el cliente.

TQM es generalmente, una iniciativa tomada de operaciones individuales y generalmente
sdlo se enfoca dentro del mismo proceso a diferencia de un proyecto Six Sigma, que busca
equipos multifuncienales.

Los proyectos TOM no necesitan de especialistas y gente entrenada para ello, Estas
actividades pueden ser manejadas por profesionales que dediquen solo una parte de su
tiempo a sus cargas de trabajo

Los proyectos Six Sigma inician con un pre-planeado Project Charter, con un objetivo
especifico, un concienzudo acotamiento del problema y con una perspectiva de objetivo
muy clara, sobresaltando los beneficios econémicos y ahorros que estos generarian, Es
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IR muy comin gue en las organizacicnes se implementen proyectos TQM sin ninguna idea de
R é | enfoque de TQM es 56l lidad
Srmmn,  los beneficios econdmicos que estos acarrean. El enfoque de TOM es séle en calidad y
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== cumplimiento de los estandares.
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< Escuando una ama de casa hace rendir
mas lo que le da su esposo para la
comida, que otra ama de casa a la cual
le dan la misma cantidad en efectivo.

u. iy

i

4 Es cuando una empresa ofrece un
mejor servicio sin un incremento en
sus gastos.

< Cuando wuna fabrica elabora mas
productos con los mismos costos.
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( r \' Undergradu =
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e Un proceso Seis Sigma
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Seis Sigma y defectos por milién TN

2 Sigma 308,537 PPM  30.8% defectos

* 3Sigma 66,807 PPM  6.68% defectos

h 4 Sigma 6,210 PPM .6% defectos

% " 53lgma 233 PPM .02% defectos

SINMaK

/- x
7 § - 6Sigma 3.4PPM  .003% defectos
e \
r/f"- \ Los clientes hoy en dia demandan procesos 5 Sigma,
—= R -
A =T =
(T, .
— T2 0 3355 55 a5 aann I VETERN fe
om
.
T
L
=
F
" — LI %
= B
= . |
';: - Significado practico
b .
- Servicio postal
I 21,000 articulos 8 perdidos p/hora
— perdidos p/hora .
- Aerolineas 1.2 mal aterrizajes
— 2 aterrizajes mal ¢/5 anos
' — por dia
— Médicos o
r— 200,000 recetas | 67 prescripciones
equivocadas p/ano erroneas
3.4 6
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{ Aaiies do les proesses GEnseedoneles |

X Movimientos de objetos (logistica),

-':,L&, informacién o papeleria.

x Generalmente no existe documentacion 6
medicién del desempefio.

No soportados por ingenieros de proceso
A menudo de naturaleza compleja
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I ot V.
e
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"l' - . 5 rs
r ¢\ * Las fases de medicién son mas largas.
'—-l_ _:. . I r -
C % * Lafase de mejora generalmente es mas rapida.
by - , . .
r— % = Tipicamente trabajan en:
e ¢ . . . I
| % — Mejorar la certeza o reducir el tiempo de desempefio.
‘(— % — Reducir errores.
— % — Del cliente a la compaiifa.
\ — De la compaiiia al cliente.
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Concepto Clasico Seis Sigma
; Perspectiva analitica Estimacion puntual Variabilidad
\ Manufactura Prueba y ervor Disefios robustos
r ';-'\ Busqueda de variable Un factor a la vez Disefic de experimentos (DOE)
~— “X Ajuste de procesos Prueba y error Gréfica de CEP
F S\ Problemas Corrigen Previenen
— ;-"\ Andlisis Experiencia Datos
= S
ol \\\ Enfoque Producto Proceso
- \' Comportamiento Re-activo Pro-activo
\_ Vision Corto plazo Largo plazo =
(/- \ Control Salidas de proceso Variables de proceso =
(-t \ t
- N\ N
(- B 5 =!
L} -
— =
z =
= =
';-: e [dis 1Y i ‘—_:?l
—= i - @ 3
- : Entrenando a Seis Sigma - _':-J
r—_- T “.\1‘
— - Solucion de problemas * Enfoque de pensamiento en 2
v 4 — Identificar el dolor y eliminarlo. los eventos. =
r A =
— '

Mejora estratégica . + Niveles de pensamiento

(v

[ — Impacto en clientes clave. basados en patrones.
',_... ":'% - Retos de transformacion
,‘_..'__ % estratégica.

\- Nivel estructurado de

* Transformacién del negocio.
— Limitado a mejoras medulares.

pensamiento.

1N
T

— Alineado con las estrategias
criticas.
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Alineado con la estrategia corporativa.

— En GE el 40% de los ingresos extras estaban relacionados
con Seis Sigma.

Seis Sigma es un sistema de negocios que busca el
éxito sustentable a través de la ortientacidn al cliente.

Conjunto de heramientas que se aplican como son
necesitadas.

Orientado a los procesos interdepartamentales.
Combina el cambio incremental y exponencial.
Tiene un mapa de capacitacion predeterminado.

S0 AEITETR TN

o

Involucramiento ejecutivo.

Los beneficios de cada proyecto deben ser definidos
financieramente.

Las recompensas estan alineadas al éxito de los
proyectos.

Reportes de avance a nivel ejecutivo.
Reconocimiento publico de proyectos exitosos.
Plan de desarrollo bien definido alineado a Ia
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La alta gerencia dirige el esfuerzo de Seis Sigma.

* Los resultados de los proyectos estan
relacionados a los beneficios financieros.

Aplicado a través de la organizacion y no
unicamente de los procesos.

Promueve la cooperacién organizacional.
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» Resolver problemas existentes.

» Rediseiiar procesos.
— Reingenieria de procesos relacionada con la

§ prevencion.
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¥ * Niveles certificados de desempeiio
* Soportado por herramientas no integradas
X * Aplicable a todas la dreas de nuestra

‘\& organizacién.
% NO ES:

\\\\' - Una varita magica
‘& - Estadistica, Estadistica, Estadistica
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° D Definir
% * M Medir

e A Analizar

* | Improve — Mejorar -
° C Control
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* QObijetivos

\ — Establecer un sistema para medir qué tan bien estamos
-.‘;\\. cumpliendo con las especificaciones del cliente.

0

'&. * Resultados

\ — La medicion de la satisfaccion de las necesidades del
\ cliente.

— Mapas de procesos si son requeridos.
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* Obijetivos

— Implementar efectivamente soluciones dentro de los
procesos.

e Resultados

— Procesos redisefiados y documentados, flujos de trabajo y
actividades.

— Mejoras en el desempefio que se alinean con lo
requerimentos criticos de los clientes.
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Identificar procesos y clientes clave.
Definir los requisitos del cliente.
Medir el desempeiio actual.
Priorizar las iniciativas de mejora.

Expander e integrar a todas las areas del negocio.
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" Resultados Seis Sigma

Incremento en 1% el valor por accion a GE en el
2000.

Lincoln Electric ahorré mas de $16 millones de
délares en el 2001 (40% de ellos proyectos
transaccionales).

En la Ciudad de Ft. Wayne Indiana se ahorraron mas
de $2 millones en 2001.

American Express ahorré mas de $1 milléon en 2001.
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Un acercamiento manejable a.....
Tener el equipo correcto....
Trabajar en los proyectos adecuados....

Usando los caminos y herramientas adecuadas...

Soportado por la alta direccién.
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Define
CWhat is the business case for the profect
Qldentity the customer
CHigh level process map .
QOProject scope
K DResource requirements
kY CIDetiverables '
Eﬁ\\\‘ QDue date
A Measure
n \\%- U Document lsg::'.rol 0 What arc the metrics for this business pracess
b, Q Are metrics valid and rellable
\ Q :_'l.h“’h standard messisres to maintain 0 Do we have adequste dsts on this process
performance 0 How will 1 measore progress
O How will I measure project success
Improve Analyze
ap O Develop a process flow
evelop ideas 1o remove root canses D Define crifical handoffs
g ;‘:::;nhﬂu“ O Review current process dxta
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Purpose

What value does it
provide the customer

Functions

Discrete categories
of tasks

Roles &
Responsibilities

Functions and
needed personal

System

OQrganization of work
flow

Capabilities

Equipment and
employee skills

Structure

Policies and process
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wl e Articulo Inversién en Seis Sigma
. . L o
vl s Port Charles Waxer (Ingenlero en administracion de procesos para una pequefia
ot compafiia financiera ubicada en St. Louis).
at ) - ] - .

Ha trabajado para grandes compafiias en el drea de Six _Sigma y TQM, pero
encuentra una aplicacibn mas completa de Six Sigma en pequeifias organizaciones.

W

Mucha gente dice que hay que tomar dinero para hacer dinero. En el mundo de Six Sigma
esta expresién también es verdadera. Hay que invertir para ahorrar dinerc usando la
metodelogia Six Sigma. No podemos esperar reduclr costos significativamente e incrementar
las ventas usando Six Sigma, sin invertir en entrenamiento , Infraestructura organizacional y
evolucién cultural

T0 puedes reducir costos e incrementar las ventas en un area localizada de negocio usando la
metodologia Six Sigma - y puedes probablemente hacerlo a un costo no tan caro contratando
un ex Black Belt de Motorola o GE . Me gusta pensar que este escenaric es como la aplicacién
de Six sigma para “hacerte rico rapidamente”. Pero éesto durard cuando un gerente sea
promovido a un area diferente o deje la compafiia? Probablemente no. Si t0 quieres producir
un cambic cultural dentro de tu organizacién, un cambio gue haga gue cada empleado piense

S

IRBRSEINma

en cbmo sus acciones impactan al cliente y se comuniquen dentro del negocio usando un __"—'
lenguaje consistente se requerird invariablemente un comprometido recurso. Inversion para r:\
ahorrar dinero. y
Cudnta inversién requiere Six sigma y cuadnta magnitud de beneficic econdmico se puede 'y
5 esperar recibir a cambio? Mucha gente quizd pueda responder a esto - pero la retérica no —
.:::"‘\ paga las cuentas 0 mantiene a los accionistas felices. oy |
.'::h‘n\_Estaba cansado de leer paginas web o de escuchar a la gente decir: iy -
*s paalilCompaiiias de todos los tipos y tamarios estdn en medio de una revolucién de calidad . GE |t
gbpvrré:}_lz‘l:'nillones en cinco afios y Honeywell (AlliedSignal) registré més de $800 millones ; —
€N ahOr 108! et » - o—4
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"GE produce beneficios anuales de alrededor $2.5 billones con la organizacién de Six Sigma
"Motorola redujo  costos de manufactura por  $1.4 billones de 1987-19%54.7
"Six Sigma reportéd ahorros para Motorola de $15 billones en |os lltimos 11 afios."

Las anteriores acotaciones quizd de hecho sean ciertas, pero visualizar los nimeros fuera del
contexto de utiidad de una organizacién en nada nos ayuda para determinar si Six Sigma es
lo correcto para ellos, Por ejemplo, cudnto puede una compaiifa de $10 millones o una
compafia de $100 millongs esperar ahorrar?
Por eso Investigué lo que las compaiiias tienen que decir alrededor de los costos y ahorros de
X SIx Sigma-- No creia nada de lo que estaba escrito en los web sites por terceras personas, o
b era estimado por los "expertos,” o estaba escrito en hbros de la materia, Revisé {a literatura
X \\ y Unicamente capturé los hechos encontrados en repertes anuvales , paginas web vy
:'\. presentaciones encontradas en las paginas de las mismas compafiias.

Les voy a proporcionar la siguiente informacién basada en la consideracién de que estas
compaiias Six Sigma operan con integridad hasta gue se demuestre lo contrario.

- “ird
URFIU PO Bk

m-

[

Investigué a Motorola, Allied Signal, GE y
Six Honeywell.

0

Escogi estas 4 compafias porque estas son
las compafiias que inventaron y afinaron

il
=P

Allied Signal - Six Sigma - ellas son las mas maduras en
(Unida con 1994 cuanto a cambio cultural y despliegue se
Honeywell en . refiere. Como el website de Motorola dice ,
X 19935) ' ellos lo inventaron en 1986. Allied Signal
'.'?'.\ GE 1995 desplegd Six Sigma en 1994, GE en 1595,
R Honeywell fué incluido por su unién con 1;5—1

< SiiT=| Honeywell 1598 Allied Signal en 1999 (lanzando su propia o]
2000 iniclativa en 1998),
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) 1998 | 1sa. | 0w | - «].0sz | 33,
4
* GE
".:" rpvs =T = o ¥ En la Tabla se muestra cada
:..,\ s o - v 1 - compaiiia, la utillidad anual, la
) i - : 1l inversién en Six Sigma por afio,
) - . e 2 - Theile
._'-.‘\ 1996 . | 1005 os o4 r13 12 . donde hubo disponibilidad, y los
195% e 08, 0.5- z 18 .| ahorros financieros obtenidos.
1996 ' 3831 ‘1.6 0.4 4 12 Hay muchos espacios en blanco,
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especialmente en lo que

Haneywell
on concierne a la inversion.

1998 .|, 236 " NR . - | oS 22
1999 [+ 23.7 - NR | e V] L 08 P
2000 .50 NR 26

1098- 3 " I
2000 | ;73 MR Sl
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",“1 _$B = § Blllones de délares - -
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|“-,‘." {e) = Estimado, Utilidad afual 1986-1992 no pude ser éncontrado .
‘»::--.,, NR = No Revelada ~ - 4 R
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Aungue la fotografia completa de inversién y ahorro per afic no es presentada, Los?
ahorros de Six Sigma pueden claramente ser significantes para una compaiifa . Los
aherros como porcentale de utilidad varian de 1.2% a 4.5%. Y lo que podemaos ver

de GE es que una compafiia no deberia esperar mas que estar tablas durante el
primer afio de implementacién. Six Sigma no es una metodologia para “hacerse rico
rapidamente ®. Se obtendra riqueza en la medida que se planee adecuadamente y

se ejecute consistentemente.

Como el reporte anual de GE de 1996 declara, " Se ha estimado que valores de
calidad de Six Sigma menores -. Por ejemplo entre 3 a 4 niveles de sigma que es el
promedio para la mayoria de las compafifas, puede costarle a una compafiia entre et
10 al 15% de su utilidad . Para GE, significaria de $8-12 billones.” Con la utiidad det
2001 de GE de $111.6 billones, esto se traduciria en $11.2-16.7 billones de ahorros.
Aungue %2 billones de ahorros en 1999 resuita impresionante, parece que aun GE

- no ha sido capaz todavia de capturar las pérdidas debido a la pobre calidad - o quiza
estén por encima de 3 o 4 niveles de Sigma que es el promedio de la mayoria de las
compafifas en Estados Unidos?

o

En cualguier caso , 1.2-4.5% de utilidad es significante y deberia ser visualizade por
cualquier CEO o CFQO. Esto ,para una compafiia de $30 millones al afio, puede ser
traducido entre $360,000 a $1,350,000 de ahorros impactando por afio . <Se
requiere dinero para hacer dinero.>

La inversién en Six Sigma vale la pena para tus empleados y cultura organizacional?
Unicamente t0 y tu equipo de ejecutivos lideres puede decidir la respuesta a esta
pregunta, iy
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.
6. Quality Digest, "Six Sigma at Ford Revisited”, June 2003, p. 30. —_—
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El Costo de Six Sigma
[ SIGMA LEVEL -}{_D—E_F,E_CTFBS POR MILLON DE OPORTUNIDADES "l -

€OSTO DE CALIDAD |

o

i S - BT,

& > |308,537 (No competitivo)

ﬁ\\' 3 66,807 25-40% de ventas

i\\\ 4 6,210 (Promedio de la 15-25% de ventas
industria)

No aplicable

5 233 5-15% de ventas

6 3.4 (Clase mundial) < 1% de ventas

R Cada nivel de sigma provee un 10% de mejora en la utilidad
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