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RESUMEN

KEYWORDS
Mejora continua — Generacién de proyectos — Propuesta

A continuacién, se presenta el desarrollo de una propuesta de un modelo para la
generacién de proyectos de mejora continua en las empresas, considerando que, la
mejora continua, es el conjunto de acciones dirigidas a obtener la mayor velocidad y
calidad posible de los productos, servicios y procesos de una empresa.

La propuesta se basa en la creacién de un modelo estandarizado para la generacion de
proyectos de mejora continua que aumente la productividad en empresas, disefiando y
aplicando una serie de talleres tedrico practico y una guia cedible en base a las
herramientas existentes de mejora continua, que explique los nuevos procedimientos,
promueva la generacion de proyectos en la empresa y pueda aumentar la productividad

en la misma.

El plan piloto se lleva a cabo sin inconvenientes, en un establecimiento educacional de la
comuna de Villa Alemana, V region — Chile, implementando la serie de talleres con el
equipo del centro educativo y, de esta forma, al finalizar la implementacion del plan
piloto se elabora una bitacora con posibles proyectos de mejora continua a ejecutar en el
establecimiento, considerando las ideas y propuestas del equipo a través del trabajo

colaborativo.
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SIGLAS

5S
SW2H

BPM
DMAIC

DPMO
LSS
MIT
PDCA

SPC
TPS
TQM
VOB
voC

Metodologia para el orden y limpieza.

Metodologia que proviene de las 5 preguntas con W: What,
Who, Where, Why, When y de las 2 preguntas con H: How,
How much.

Business Process Managment (Modeling)

Metodologia de estudio: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Control.

Defecto Por Millén de Oportunidades.

Lean Six Sigma

Massachusetts Institute of Technology

Estrategia base de la mejora continua de la calidad. Proviene
de sus siglas en inglés que indican: Plan — Do — Check — Act.
Statistical Process Control o Control Estadistico de Procesos.
Toyota Production System.

Total Quality Management o Gestion de la Calidad Total.
Voice of Business

Voice of Customer



INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas e instituciones han visto la necesidad de mantenerse
competitivos, mejorando sus procesos internos de tal forma que puedan reducir costos,
disminuir tiempos de produccion para lograr ser mas flexibles y aumentar la calidad de

su producto o servicios, con el fin de destacar por sobre la competencia.

Cabe destacar que, la mayoria de las empresas u organizaciones, recurren a ayuda
externa especializada cuando necesitan mejorar sus procesos productivos, una vez que
toman conciencia de sus problemas y no saben cémo solucionarlos. La labor de los
consultores es guiar y apoyar al equipo durante el desarrollo del proyecto de mejora,
aportando en cada momento, con las metodologias méas apropiadas para eliminar los

focos improductivos.

En este contexto nace la propuesta de crear e implementar un modelo para la generacion
de proyectos de mejora continua en empresas, que permita ser una guia para las mismas
y, de esta forma, al momento de su implementacion, los equipos puedan realizar trabajo
colaborativo, pudiendo participar todos los miembros de la organizacion y logren
detectar necesidades y oportunidades en pro de mejorar sus procesos internos y lograr un
aumento en la productividad. EI objetivo es que estas propuestas, puedan convertirse en
proyectos financieramente cuantificables, y que estos se encuentren alineados con las
estrategias corporativas, evitando de este modo el efecto pop corn Kaizen. Estos
finalmente se enmarcaran en un “Portafolio de Proyectos” que las empresas podran
disponer para su futura ejecucién. El presente modelo propuesto no considera la

posterior ejecucidn de los proyectos de mejora que se generen.

De esta forma es que, en este trabajo se revisaran los conceptos sobre mejora continua,
metodologias y herramientas, propuesta de modelo, implementacién del mismo y los

resultados obtenidos tras la ejecucion.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

e Crear un modelo estandarizado de generacion de proyectos de mejora continua

que aumente la productividad en empresas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Crear un modelo estandarizado de generacion de proyectos de mejora continua
que aumente la productividad en empresas.

e Disefiar un taller tedrico practico en base a las herramientas existentes de mejora
continua, que explique los nuevos procedimientos y promueva la generacion de
proyectos en la empresa.

e Aplicar el modelo a través de la realizacion del taller tedrico-practico y de la
implementacion de los procedimientos creados para aumentar la productividad
en la empresa.

e Generar una guia cedible para fomentar la generacion de proyectos de mejora

continua en las empresas.



PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La mejora continua se debe establecer como un objetivo béasico en una empresa, una
obligacion y un objetivo. La busqueda y las ganas por seguir mejorando es la Unica

manera de conseguir alcanzar la méxima calidad y la excelencia.

La mejora continua debe ser algo que involucre a todos los miembros de una empresa
incluyendo todos los procesos y procedimientos que alli se lleven a cabo. De esta forma,
la mejora continua necesita de toda la empresa para la basqueda de la mejora continua,
permitiendo incluso que los trabajadores se involucren personalmente en este proceso de
mejora.

Hay que tener en cuenta que se debe formar y preparar a los trabajadores para poder
adaptarse a los cambios que propone la mejora continua, ademéas de disponer de los
instrumentos, herramientas y tecnologias indicadas para llevarla a cabo. En cualquier
caso, la mejora continua siempre busca un eficiente retorno de la inversion, por lo que

financieramente siempre sera rentable.

La mayoria de las empresas recurren a la ayuda externa especializada cuando necesitan
mejorar sus procesos productivos, una vez que toman conciencia de sus problemas y no

saben como solucionarlos.

La finalidad de este trabajo es aportar en las empresas con las herramientas mas
apropiadas relativas a la mejora continua y basadas en la metodologia LEAN
COMPANY para involucrar a todos los miembros de la organizacién en este proceso y

sean parte de esta bisqueda de mejorar 191,

La mejora continua y las metodologias que se explicaran en los talleres buscan la
simplicidad, pero no son metodologias sencillas de implantar. Por ello, no es extrafio
encontrarse con dificultades ya desde el momento en que se ponen en marcha los
primeros talleres y el primer acercamiento de los miembros de las empresas con la

mejora continua.



A continuacion, se sefialan los puntos criticos comunes en los procesos de

transformacion cultural de mejora continua:

1.Falta de liderazgo: Ladireccién de la empresa tiene que convertirse en el
principal sponsor del proyecto, sobre quien se va a apoyar el equipo de trabajo
cuando surjan los problemas y haya que tomar decisiones. Su implicacion como
fuerza motora en el despliegue de las mejoras es un factor de éxito ineludible.

2.Participacion de las personas que trabajan en el proceso: Con frecuencia se
observa el rechazo de los trabajadores a cualquier cambio en sus rutinas. La
forma de resolverlo es involucrarlos en las actividades de mejora desde el
principio, ya que no se puede iniciar ningun cambio en la forma de trabajar
sin contar con las personas que después van a trabajar con dichos cambios.

3.Resistencia al cambio: Otras veces los trabajadores son los primeros que no
quieren cambiar parte o la totalidad de sus practicas, porque no logran visualizar
los beneficios en la nueva forma de trabajar, y terminan frenando el avance de la
mejora. La pérdida del control o el miedo a salir de su zona de confort podrian
ser la causa de esta actitud. Aqui es fundamental realizar actividades especificas
para este grupo como: formacion, reuniones individuales, etc. Que les ayude
a creer en la mejora y comprender la necesidad de estandarizar al maximo los
procesos.

4.Compromiso a largo plazo: Superados estos obstaculos iniciales, una vez que el
personal adquirid los conceptos de mejora y logran aportar soluciones a los
problemas diarios, podemos toparnos con la indiferencia o desinterés del equipo

directivo.

La realidad es que, si no hay una implicacién genuina de direccion, se corre el riesgo de

que a la larga el sistema de mejora se caiga Yy, peor aun, todo el equipo se desmotive.



En resumen, el éxito en el despliegue y mantenimiento de un modelo de mejora continua
va de la mano siempre de un cambio cultural en todas las aristas de la empresa, desde

direccidn hasta los trabajadores.

Esto conlleva trabajar desde el principio, y paso por paso, todos los aspectos que afectan
al personal, y para ello es fundamental incorporar su experiencia en la busqueda de

soluciones y mejoras en la empresa.



CAPITULO 1: MARCO TEORICO

1.1 MEJORA CONTINUA

La mejora continua y su filosofia se basan principalmente en la resolucion de problemas
que pueden afectar principalmente tres factores, los costos en los que se incurre para
llevar a cabo cada producto, proceso, servicio, etc; los tiempos involucrados en cualquier
etapa de dicho proceso, fabricacién o gestion de un proceso; y la calidad del producto

que se le entrega al cliente final B,

Dichos problemas se pueden presentar tanto a gran escala, hasta en pequefas tareas, que
con un simple cambio pueden mejorar sustancialmente el desempefio del proceso
completo. (desde proyectos de alta complejidad como un DMAIC a proyectos mas

sencillos como un Just Do It)

Dentro de la mejora continua, existen diferentes filosofias y principios que permiten
darle solucion a un problema, dentro de los mas conocidos son Lean y Six Sigma, las
que buscan velocidad y calidad respectivamente, y que actuando de manera conjunta se
convierten en la formula perfecta para que estos se puedan resolver de manera eficaz y
eficiente, por lo que ambas persiguen el mismo objetivo; el aumento de la eficiencia y
efectividad en la empresa, pero estas toman enfoques diferentes sobre qué observar y
cdémo resolverlo. Por una parte, Six Sigma, es una filosofia 0 método de trabajo centrada
en la estadistica del proceso con el fin de reducir la variabilidad de este, mientas que
Lean es una filosofia centrada en la organizacion, estudiando un proceso por todas sus

aristas en busca de cualquier proceso que no resulte productivo.

La mejora continua es, por consiguiente, un conjunto de acciones dirigidas a obtener la
mayor calidad posible de los productos, servicios y procesos de una empresa. Esto se
traduce en reduccion de costes y tiempo, dos factores basicos en cualquier estrategia de

mejora continua que persiga el crecimiento de una organizacion.
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El resultado de aplicar procesos de mejora continua serd un producto o servicio

mejorado, mas competitivo y que responda mucho mejor a las exigencias del cliente.

De estas “exigencias del cliente es que surge el termino La "Voz del Cliente" (VOC) que
es un concepto clave en la mejora continua de procesos y productos. Se refiere a la
percepcién, necesidades, expectativas y opiniones de los clientes con respecto a un
producto o servicio en particular. La comprension de la VOC es fundamental para
desarrollar productos y procesos que satisfagan las necesidades del cliente y
proporcionen un alto nivel de calidad y satisfaccion.

Para detectar la VOC es necesario recopilar informacion directamente de los clientes o

usuarios para entender sus deseos y requerimientos.

Como se puede detectar la VOC:

Encuestas y cuestionarios: Realizar encuestas o cuestionarios dirigidos a los clientes
para recopilar sus opiniones y comentarios sobre el producto o servicio. Las preguntas
pueden abarcar aspectos como caracteristicas, funcionalidad, calidad percibida vy

sugerencias de mejora.

Entrevistas personales: Realizar entrevistas cara a cara con los clientes para profundizar
en sus necesidades y expectativas. Las entrevistas pueden proporcionar informacion mas

detallada y permitir un intercambio directo de ideas.

Grupos de enfoque (focus groups): Reunir a un grupo de clientes representativos para
discutir en detalle sus opiniones y experiencias. Esto puede ayudar a identificar patrones

y tendencias en las opiniones de los clientes.

Analisis de comentarios y resefias: Examinar las resefias y comentarios de los clientes en
plataformas en linea, redes sociales y otros medios para identificar sus percepciones y

sugerencias.



Analisis de quejas y reclamaciones: Evaluar las quejas y reclamaciones de los clientes
para identificar areas problematicas y oportunidades de mejora. Estos problemas pueden
ser indicadores de aspectos que no cumplen con las expectativas de los clientes.

Observacion directa: Observar como los clientes interactian con el producto o servicio
en su entorno natural. Esto puede proporcionar informacién valiosa sobre como se

utiliza el producto y donde pueden surgir problemas.

Andlisis de datos de ventas y uso: Examinar los datos de ventas, patrones de compra y
uso del producto para comprender como los clientes interactian con €l y qué

caracteristicas valoran mas.

Solicitar feedback activamente: Proporcionar canales de comunicacion directa para que
los clientes envien sus opiniones y sugerencias. Esto puede incluir formularios en linea,
lineas de atencion al cliente y mas.

Es aqui donde surgen los "Critical to Quality” (CTQ) son los atributos o caracteristicas
especificas de un producto o servicio que son consideradas criticas para satisfacer las
necesidades y expectativas del cliente. Estas caracteristicas son aquellas que tienen un

impacto significativo en la calidad percibida por el cliente y en su satisfaccion general.

Identificar y definir los CTQ es esencial en el proceso de mejora de calidad y en la

busqueda de la satisfaccion del cliente.

Gracias a la VOC y CTQ es que vemos la mejora continua como un modelo de gestion
que se basa en las personas y en el uso de indicadores para cumplir sus expectativas,
pero por sobre todo, es un modelo en el que se debe trabajar en equipo para alcanzar los
objetivos establecidos, en donde son los propios equipos los que resuelven los problemas
a través de herramientas como Lean, desarrollando estandares y persiguiendo la mejora

continua.



1.2 CONCEPTO DEL TRABAJO EN EQUIPO

El gran cambio que han experimentado las organizaciones a lo largo de estos Gltimos
afios ha fomentado una manera de trabajar més colaborativa y cooperativa. La gran
complejidad del mundo laboral y la innovacién generan diferentes situaciones que
requieren diversidad de habilidades, altos niveles de conocimiento, respuestas rapidas y
adaptabilidad y es a través de los equipos, donde se pueden desarrollar todas estas

caracteristicas.

Es por esto que, diversos autores, han visto la importancia del trabajo en equipo para la
para trabajar bajo una filosofia de mejora continua.

Para Robert Jacobs, es una parte integral de un sistema gerencial de calidad total.
Especificamente, esta filosofia busca un mejoramiento continuo mediante la aplicacion

de sugerencias e ideas aportadas por los miembros de un equipo de trabajo 2.,

Para Imai Masaaki la mejora continua, involucra a todas las personas y ocasiona un
gasto relativamente pequefio. Es un enfoque de sentido comin y de bajo costo que

garantiza el progreso incremental que compensa en el largo plazo ..

Para Sullivan, el mejoramiento continuo es un esfuerzo para aplicar mejoras en cada
area de la organizacion y a lo que se entrega a clientes. Es consiguiente una filosofia o
enfoque de gestion que debe tener en cuenta toda organizacion, sea empresarial 0 no

empresarial 1,

Es por esto que, uno de los factores clave para alcanzar los objetivos en una
organizacion es saber como involucrar a los empleados. Si la alta direccion y los
profesionales encargados del area son capaces de comprometer a su fuerza laboral con

los objetivos del sistema, se habra dado un paso muy importante hacia el éxito.



La alta direccién debe preocuparse de que sus empleados se sientan orgullosos de los
que hacen y de la organizacion a la que pertenecen. Las personas que trabajan por un
proposito realizan mayores y mejores esfuerzos. Por ello, involucrar a los empleados
hacia el objetivo comin de implementar, mantener y mejorar supone un impulso para
que estos se sientan parte de los valores que representa la organizacion. Y, al mismo

tiempo, resulta fundamental para una mejora continua.

1.3 CULTURA DE MEJORA CONTINUA

Una cultura en una organizacion laboral es la suma de los habitos de las personas en
relacion con la forma en que realizan su trabajo 1. Pero, la cultura, es una construccion
hipotética. Es decir, la cultura es una etiqueta o idea, un concepto que inventamos para
organizar y controlar lo que hemos visto o experimentado. La gente habla sobre la
cultura de su empresa todo el tiempo como una razén por la que pueden o no pueden
hacer algo. La cultura es una idea que surge de la experiencia. Es decir, una idea de la
cultura de un lugar u organizacion es el resultado de lo que se experimenta alli. De esta

manera, la cultura de una empresa es el resultado de su sistema de gestion.

La mejora continua es el esfuerzo constante de una organizacion para mejorar los
procesos y reducir los desperdicios. Sin embargo, sélo puede tener éxito si se integra en
la cultura de la organizacién. Asi, la creacion de una cultura eficaz de mejora continua es
mucho mas que la ejecucion de un conjunto de proyectos de mejora. Si bien, es un buen
punto de partida para obtener algunas recompensas, se necesita algo mas para garantizar
una solucidn sostenible que incorpore la mejora continua en el ADN de cualquier

organizacion.
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1.4 PERCEPCIONES Y BENEFICIOS DE TRABAJAR BAJO MEJORA
CONTINUA

El mejoramiento continuo es una herramienta fundamental para todas las empresas
porque les permite ir renovando todos los procesos y actividades que realizan, lo cual
hace que estén en constante actualizacion; ademas permite que sean mas eficientes y

competitivas.

Entre los beneficios de la mejora continua se pueden indicar:
e Consigue mejoras en un corto plazo y resultados visibles.
e Reduce productos defectuosos y costos.
e Incrementa la productividad y dirigen a la organizacion hacia la competitividad,
lo cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

e Permite eliminar procesos repetitivos.
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CAPITULO 2: METODOLOGIAS Y HERRAMIENTAS

2.1 LEAN

Lean es una filosofia de mejora continua centrada en la identificacion, control y

eliminacion de los desperdicios, con el fin de llegar a un proceso esbelto, estos

desperdicios pueden estar presentes en cualquier sistema productivo, sin importar su

escala o rubro, estos desperdicios se definen como tareas, actividades o procesos que no

agregan valor al producto que el cliente desea, por lo que deberian evitarse ..

El objetivo final de la filosofia de mejora continua Lean es, lograr el cambio cultural de

la empresa, en donde se privilegie la comunicacion y el trabajo en equipo; los objetivos

que persigue esta cultura estan definidos en base a lo que toda empresa deberia esperar a

llegar, una empresa de clase mundial.

Los objetivos son:

Reducir los tiempos de preparacion para incrementar la flexibilidad.
Lograr una distribucion eficiente en la planta que permita reducir los inventarios,

minimizar los recorridos y que facilite el control directo por la visibilidad.

Formar a los trabajadores para facilitar la motivacion y la polivalencia de sus
habilidades.

Garantizar que el personal de linea sea el primero en intentar solucionar el
problema.

Conservar y mejorar el equipo existente antes de pensar en nuevos equipos.
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2.1.1 PRINCIPIOS DEL SISTEMA LEAN

Los principios son normas que orientan las acciones a realizar durante la
implementacion del sistema Lean, los principios mas frecuentes en una implementacion

eficaz son los siguientes:

e Interiorizar la cultura de “parar la linea”.

e Trabajar en planta.

e Formar lideres de equipo que asuman el sistema y sean capaces de ensefiarlo.
e ldentificar y eliminar funciones y procesos que no son necesarios.

e Promover equipos y personas multidisciplinarios.

e Integrar funciones y sistemas de informacion.

e Obtener el compromiso total de la direccidon con el modelo Lean.

e Crear un flujo de proceso continuo.

e Estandarizar las tareas para poder implementar la mejora continua.

e Conseguir eliminacién de defectos.

2.1.2 ESTRUCTURA DEL SISTEMA LEAN

Para poder lograr un sistema productivo optimizado es necesario lograr un cambio
cultural profundo en la organizacion, a todo nivel, es por esto que la filosofia Lean
propone una estructura que pueda ayudar en cada etapa de la implementacion. Partiendo
por herramientas basicas de diagnostico como realizar una BPM (Business Process
Management) que ayuda a detectar los primeros desperdicios de los procesos, como
también el 5S que son técnicas necesarias que sirven de base para el inicio de la gestidn

del cambio hacia la estandarizacion y estabilizacion del sistema productivo.
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Una vez se tiene un proceso estandarizado, se vuelve mas facil poder identificar

actividades que no agregan valor al producto en cuestion.

2.1.3 LEAN EN LA INDUSTRIA PRODUCTIVA

La filosofia en la gestion de mejoramiento continuo a través de la LEAN describe
procesos libres de desperdicios o ineficiencias a través del uso minimo de recursos. A
través de su aplicacion, se disminuye draméaticamente el tiempo entre el momento en el
que el cliente realiza una orden hasta que recibe el producto o servicio, mediante la
eliminacion de desperdicios o actividades que no agregan valor en todas las operaciones.

De esta forma, se alcanzan resultados inmediatos en productividad, competitividad.

LEAN tuvo sus inicios en la industria automotriz, especificamente en el sistema de
produccién de Toyota (TPS - Toyota Production System), cuando a finales de la segunda
guerra mundial Japon quedo destruido y por lo tanto la industria manufacturera se vio
afectada. Toyota quedo sin muchos recursos para competir con las empresas de
automoviles de Estados Unidos que en ese momento eran los lideres. Toyota, en cabeza
de sus ingenieros Shigeo Shingo y Taiichi Ohno, comenzo a desarrollar herramientas de
manufactura y gestion que formarian la base para que Toyota gradualmente se
convirtiera en uno de los fabricantes de automdviles mas importante y eventualmente,
como sucedi6 en el afio 2007, el productor nimero uno a nivel mundial teniendo los
mejores estandares de calidad y la mas alta productividad y rentabilidad de la industria.
A principios de los ochenta, una comitiva de investigadores del MIT (Massachusetts
Institute of Technology) viajo a Japdn y realiz6 un estudio que tenia como fin investigar
qué estaba haciendo la industria automotriz japonesa que en ese momento le quitaba
mercado a la americana a pasos agigantados. Su principal descubrimiento fue el uso de
las herramientas que conformaban el sistema de produccion de Toyota. A su regreso a
Estados Unidos, esta comitiva nombrd esta metodologia de fabricacion Lean
Manufacturing y se encargd de su difusién en el mundo occidental, este estudio quedo
plasmado en el libro "La maquina que cambio el mundo” “The machine that changed the

world" publicado en 1990. Desde ese momento, los principios de Lean y sus
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herramientas han sido aplicados exitosamente generando sorprendentes resultados, en

todo tipo de industria manufacturera y recientemente en servicios, hospitales y otros.

En la LEAN, el desperdicio es toda actividad que utiliza recursos, pero no agrega valor
al producto o servicio. De aqui la importancia que las empresas reduzcan al maximo las
actividades que producen desperdicio. De esta forma, pueden identificar oportunidades

significativas para mejorar su rendimiento.

2.1.4 LAS 7 MUDAS PROPUESTAS POR LA LEAN

Toda empresa exitosa parte de la base que para poder serlo debe eliminar la mayor
cantidad de desperdicios. Este concepto es una parte integral del pensamiento LEAN y

la base para aumentar la rentabilidad.

La idea de eliminar el desperdicio se origina en el Sistema de Produccion de Toyota
gracias a Taiichi Ohno quien describe los tres obstaculos principales que pueden influir
negativamente en los procesos de trabajo de una empresa: Muda (actividades de

desperdicio), Muri (sobrecarga) y Mura (desigualdad).

Basado en sus observaciones y analisis profundo, Ohno categoriz6 los 7 tipos de
desperdicios (7 Mudas), las que luego se convirtieron en una practica popular para la

reduccion de costos y optimizacion de recursos.

En definitiva, la LEAN describe 7 areas principales donde se pueden identificar

actividades Muda, mejor conocidas como los siete desperdicios de Lean.
1. Transporte: Este tipo de desperdicio es cuando se mueven recursos (materiales)

y ese movimiento no agrega valor al producto. El excesivo movimiento de

materiales puede ser costoso para un negocio y causar dafios a la calidad. A
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menudo, el transporte puede obligar a pagar adicionalmente por tiempo, espacio
y maquinaria.

2.Inventario: El inventario excesivo es a menudo el resultado de tener inventarios
"por si acaso". En tales casos, las empresas se abarrotan para satisfacer una
demanda inesperada, protegerse contra demoras en la produccion, baja calidad u
otros problemas. Sin embargo, estos inventarios excesivos a menudo no
satisfacen las necesidades del cliente y no agregan valor. Simplemente
aumentan los costos de almacenamiento y depreciacion.

3.Movimiento: Este tipo de desperdicio incluye movimientos de empleados (o
maquinaria) que son complicados e innecesarios. Estos pueden causar lesiones,
alargar tiempos de produccion y mas. En otras palabras, se debe hacer lo
necesario para organizar un proceso en donde los trabajadores deban hacer lo
menos posible para terminar su trabajo.

4.Espera: Este es probablemente el desperdicio mas facil de reconocer. Mientras
los bienes o tareas no se muevan, se produce el desperdicio de la espera. ES
facilmente identificable porque el tiempo perdido es la cosa mas obvia que se
puede detectar. Por ejemplo, bienes que esperan a ser entregados, equipos
esperando a ser reparados o un documento que espera la aprobacion de los
ejecutivos.

5.Sobreproduccién: Entendiendo que el desperdicio es algo por lo que el cliente
no esta dispuesto a pagar, es facil darse cuenta por qué la sobreproduccion es
Muda. Producir mas significa que se ha excedido la demanda del cliente, lo que
genera costos adicionales. En realidad, la sobreproduccion provoca que
aparezcan los otros 6 desperdicios. La razon es que el exceso de productos o
tareas requieren transporte adicional, movimiento excesivo, mayor tiempo de
espera, etc. Ademas, si un defecto aparece ocasionalmente durante la
sobreproduccidn, significa que el equipo necesitara retrabajar mas unidades.

6.Sobre procesamiento: Este tipo de desperdicio generalmente se refleja en el
trabajo que no aporta valor adicional o aporta méas valor del requerido. Esto
puede ser agregar funciones adicionales a un producto determinado que nadie va

a usar, pero que aumentan los costos de tu negocio. Por ejemplo: si un fabricante
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de vehiculos decide colocar una pantalla de TV en la cajuela trasera de un
vehiculo, probablemente nadie lo usara o nadie encontrara valor en €l. Méas adn,
costard recursos y aumentard el precio final del producto por algo que los
clientes no estan dispuestos a pagar.

7.Defectos: Los defectos pueden causar retrabajo o, peor ain, pueden provocar
chatarra. Por lo general, el trabajo defectuoso deberia regresar a la produccion, y
esto cuesta tiempo valioso. Ademas, en algunos casos se requiere un area de
retrabajado adicional que viene con la necesidad de mano de obra y

herramientas adicionales.

Como se puede observar, los 7 tipos de desperdicios son toxicos para una empresa u
organizacion. Sin embargo, deben ser considerados como una oportunidad para mejorar
los procesos de trabajo y, lo mas importante, optimizar los recursos. Es importante
considerar que las empresas son distintas, por ende, las formas de desperdicios pueden

tener aspectos diferentes también.

2.1.5 HERRAMIENTAS DE LA LEAN

e Método 5S
Esta es una herramienta centrada en la aplicacion sistemética de los principios de orden
y limpieza que tiene como objetivo el de aumentar la productividad a través de la
eliminacion de desperdicios de movimiento y la mejora del flujo de personas y

materiales ), Esta herramienta se basa en los siguientes 5 principios:

1.Eliminacién: Consiste en retirar de la zona de implementacién cualquier objeto
que no pertenezca a la linea, que esté defectuoso o que no aporte al proceso. De
esta manera el espacio de trabajo comienza a despejarse.

2.Clasificacion: Luego de eliminar todos los objetos que no pertenezcan al

proceso 0 zona es necesario determinar su ubicacion fomentando la facilidad de
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blasqueda y el retorno a su posicion, en donde se considera la frecuencia de uso
del objeto, la seguridad o calidad.

3.Limpieza: En esta fase de la implementacion es necesario identificar las fuentes
de contaminacién o suciedad que surgen en el proceso y generar formas de
controlar o eliminar dichas fuentes de contaminacién. Ademas, la aplicacion de
esta fase facilita mucho la deteccion de problemas al eliminar cualquier factor
que distraiga el diagndstico.

4.Estandarizacion: Una vez se consigue un espacio de trabajo ordenado y limpio
es necesario crear las herramientas de control que permitan mantener los
beneficios obtenidos de este trabajo.

5.Sostenibilidad: La sostenibilidad habla de como se puede traducir los conceptos
anteriores a habitos de las personas de manera que este cambio perdure en el
tiempo, esta tarea debe ser apoyada por todos los miembros de la organizacion a

través de la auto auditoria y la gestion visual.

e 5W2H
Es una herramienta que tiene por objetivo transmitir los mensajes eficazmente, consiste
en el planteamiento de 7 preguntas, ¢(Qué? ;Quién? ¢;Ddonde? ;Cuando? ;Por qué?
¢Como? ;Cuanto?, lleva este nombre porque en inglés 5 de estas preguntas comienzan

conWy2conH.

e Flujo de Valor (Value Stream Mapping - VSM)
Es una técnica que mapea visualmente los pasos involucrados en la creacién de un
producto o en la prestacion de un servicio. Ayuda a identificar areas de desperdicio y

oportunidades de mejora en el flujo de trabajo.
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e Kanban
Es un sistema visual que utiliza tarjetas o sefiales para indicar cuando se debe producir o
reabastecer un producto. Ayuda a mantener un flujo constante de trabajo y a evitar el
exceso de produccion.

e Kaizen
Se refiere a la mejora continua y constante en todos los aspectos del negocio. Implica la
busqueda constante de formas de hacer las cosas mejor y mas eficiente.

e Just-in-Time (JIT)
Se centra en la produccion y entrega de productos o servicios en el momento exacto en

que se necesitan, evitando el exceso de inventario y reduciendo los costos asociados.

2.2 SIXSIGMA

Es una filosofia de mejora de procesos, centrada en la reduccion de la variabilidad de los
mismos, consiguiendo reducir o eliminar los defectos o fallos en la entrega de un
producto o servicio al cliente. La meta de Six sigma es llegar a un maximo de 3,4
defectos por millén de eventos u oportunidades (DPMO), entendiéndose como defecto
cualquier evento en que un producto o servicio no logra cumplir los requisitos del
cliente. Six sigma utiliza herramientas estadisticas para la caracterizacion y el estudio de
los procesos, de ahi el nombre de la herramienta, ya que sigma es la desviacion tipica
que da una idea de la variabilidad en un proceso y el objetivo de Six sigma es reducirla
de modo que el proceso se encuentre siempre dentro de los limites establecidos por los
requisitos del cliente. Dentro de los beneficios que se obtienen del Six sigma estan:
mejora de la rentabilidad y la productividad. Una diferencia importante con relacion a

otras metodologias es la orientacién al cliente.
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Grafica de Six Sigma
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Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell
Tabla 1.1 Grafica del Six Sigma

Six sigma es una evolucion de las teorias sobre calidad de mas éxito desarrolladas
después de la segunda guerra mundial. Especialmente pueden considerarse precursoras

directas:

v TQM, Total Quality Management o Sistema de Calidad Total.
v" SPC, Statistical Process Control o Control Estadistico de Procesos

v' También incorpora muchos de los elementos del ciclo PDCA de Deming.

Six sigma ha ido evolucionando desde su aplicacibn meramente como herramienta de
calidad a incluirse dentro de los valores clave de algunas empresas, como parte de su
filosofia de actuacién. Aunque nacid en las empresas del sector industrial, muchas de sus
herramientas se aplican con éxito en el sector servicios en la actualidad. Six sigma se ha
visto influida por el éxito de otras herramientas, como Lean manufacturing, con las que
comparte algunos objetivos y que pueden ser complementarias, lo que ha generado una

nueva filosofia conocida como Lean Six Sigma (LSS).



2.2.1 PRINCIPIOS DE SIX SIGMA:

1. Liderazgo comprometido de arriba hacia abajo. Implica un cambio en la forma de
realizar las operaciones y de tomar decisiones. La estrategia se apoya y compromete
desde los niveles mas altos de la direccion y la organizacion.

2. Se apoya en una estructura directiva que incluye personal a tiempo completo. La
forma de manifestar el compromiso por Six sigma es creando una estructura directiva
que integre lideres, expertos. Cada uno de los lideres tiene roles y responsabilidades
especificas para formar proyectos de mejora.

3. Cada uno de los actores del programa de Six sigma requiere de entrenamientos

especificos. Varios de ellos deben tomar un entrenamiento amplio, conocido como

curriculum de un Black Belt, el cual se compone de distintos niveles segin su grado de

ol

conocimiento y experiencia.

e BLACK BELT

NI

MIEMBROS DEL EQUIPO (WHITE BELT)

Fuente: elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell

Diagrama 1.1 Niveles de entrenamiento del programa Sig Sixma
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4. Orientacion al cliente con foco en los procesos. Se busca que todos los procesos
cumplan con los requerimientos del cliente y que los niveles de calidad y desempefio
cumplan con los estdndares de Six sigma. Al desarrollar la metodologia se requiere
profundizar en el entendimiento del cliente y sus necesidades. Con base en ese estudio
sobre el cliente se disefian y mejoran los procesos.

5. Los datos y el pensamiento estadistico orientan los esfuerzos. Los datos son
necesarios para identificar las variables de calidad y los procesos y areas que tienen que
ser mejorados.

6. Se apoya en una metodologia robusta. Se requiere de una metodologia para resolver
los problemas del cliente, a través del andlisis y tratamiento de los datos obtenidos.

7. Los proyectos generan ahorros o aumento en ventas.

8. El trabajo se reconoce.

9. Es una iniciativa con horizonte de varios afos, con lo cual integra y refuerza otros
tipos de iniciativa.

10. Los programas de Six sigma se basan en una politica intensa de comunicacion entre
todos los miembros y departamentos de una organizacion, y fuera de la organizacion.

Con esto se adopta esta filosofia en toda la organizacion.

2.2.2 Herramientas de la Six Sigma

Las herramientas que se ocupan en esta metodologia son un conjunto fijo de técnicas
gréficas identificadas como las mas Utiles en la solucién de problemas relacionados con

la calidad. Dentro de las mas utilizadas se tienen las siguientes herramientas:

1. Diagrama de Pareto: Diagrama que califica los problemas de acuerdo con la causa y
su efecto.

2. Histograma: Grafico de la representacion de distribuciones de frecuencias.

3. Estratificacion: Dividir el conjunto de datos disponibles en subconjuntos mas
homogéneos.

4. Diagrama de dispersién: Grafico en que sus coordenadas muestran valores para un

conjunto de datos.
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5. Gréficas de control: Grafica donde los limites superior e inferior en el eje Y
representan el rango deseable de las especificaciones.

6. Hoja de comprobacion: Hojas disefiadas para tabular los resultados mediante una
revision de la situacion.

23



CAPITULO 3: LA CALIDAD EN LA ACTUALIDAD Y LA LEAN COMPANY

3.1 LA CUARTA REVOLUCION INDUSTRIAL

"Estamos al borde de una revolucion tecnoldgica que modificard fundamentalmente la
forma en que vivimos, trabajamos y nos relacionamos. En su escala, alcance y
complejidad, la transformacidn sera distinta a cualquier cosa que el género humano haya

experimentado antes", vaticina Klaus Schwab [,

Si vemos la historia, la primera generacion de industrias es la que se generé a partir de la
mecanizacion, con el ejemplo mas clasico en la invencion de la imprenta, que permitid
un salto exponencial en la productividad. La segunda etapa es cuando se hace la
produccién masiva, donde ya no se trataba de que una maquina aumentara la

productividad frente a las personas sino de muchas maquinas produciendo en serie.

Esto cambi6 en los afios '80 y '90, cuando el desarrollo de los computadores y el internet
permitieron una nueva explosion de productividad nuevamente no sélo en la
manufactura, sino en el area de servicios que se expande rapidamente: esta seria la

tercera generacion.

Lo que empez0 a pasar hace algunos afios es que las empresas vieron la necesidad de
integrarse a estos cambios digitales y globales, donde todo lo fisico comenzé a ser
reemplazado y los cambios tecnoldgicos beneficiaron a ciertas empresas aumentando su

productividad.

Esto, gracias a factores como la masificacion de los sistemas de informacion, la
digitalizacion, y la abundancia de los sensores como dispositivos, o sea cualquier
teléfono mavil o dispositivo que genera datos: donde esta uno, qué se lee, por donde se

traslada; informacién que las empresas vieron que eran Utiles.
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De aqui es que surge un nuevo concepto de gestion industrial, la que es conocida como
Cuarta Revolucién Industrial, que mezcla vanguardistas técnicas de produccioén con

sistemas de inteligencia artificial que se integran con las organizaciones y las personas.

3.1.1 QUE ES LA CUARTA REVOLUCION INDUSTRIAL

El concepto de Cuarta Revolucion Industrial lo acufia en 2016 Klaus Schwab [l el
fundador del Foro Econémico Mundial, en su libro “La cuarta revolucién industrial” en
donde se define esta misma de la siguiente manera: "La Cuarta Revolucién Industrial
genera un mundo en el que los sistemas de fabricacion virtuales y fisicos cooperan entre
si de una manera flexible a nivel global”. Sin embargo, no consiste solo en sistemas
inteligentes y conectados. Su alcance es mas amplio y va desde la secuenciacion
genética hasta la nanotecnologia, y de las energias renovables a la computacion cuantica.
Es la fusion de estas tecnologias y su interaccion a traves de los dominios fisicos,
digitales y bioldgicos lo que hace que la Cuarta Revolucién Industrial sea diferente a las

anteriores".

3.1.2 COMO SURGE LA CUARTA REVOLUCION INDUSTRIAL

Para abordar como hemos llegado a la Cuarta Revolucion Industrial es conveniente
echar la vista atras y repasar las tres revoluciones industriales previas, y como cada una
de ellas cambid la forma de ser y estar en el mundo en su época. A continuacion, un

resumen:

e Primera Revolucion Industrial. Llega casi a finales del siglo XVIII, en 1784,
con la aplicacion del vapor a la produccion mecanica. La aparicion del primer
telar mecanico es uno de sus hitos.

e Segunda Revolucion Industrial. En 1870 se introduce la produccién masiva
basada en la electricidad. Se inventa la cadena de montaje y el sector industrial

vive una extraordinaria aceleracion.
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e Tercera Revolucion Industrial. En 1969, de la mano de la informética, comienzan
a programarse las maquinas, lo que desemboca en una progresiva

automatizacion.

En torno a 2014, la industria experimenta otro giro de 180° surgen las fabricas
inteligentes y la gestion online de la produccion. Regresando a Schwab 1., en su
libro “La Cuarta Revolucion Industrial” el economista aleméan traducia a palabras lo que
se avecinaba: "Estamos al borde de una revolucion tecnoldgica que modificara la forma
en que vivimos, trabajamos y nos relacionamos. En una escala de alcance y complejidad
la transformacion sera diferente a cualquier cosa que el género humano haya
experimentado antes”. Y efectivamente lo estd siendo por tres motivos que ponen de

acuerdo a los expertos: su velocidad, su alcance y su impacto sin precedentes.

3.1.3 VENTAJAS DE LA CUARTA REVOLUCION INDUSTRIAL

Cualquier revolucion, de la indole que sea, conlleva ventajas y desventajas, retos y
oportunidades, incertidumbres y certezas. Las ventajas, en el caso de la Cuarta
Revolucion Industrial, son evidentes: mejora de la productividad, la eficiencia y la
calidad en los procesos, de la seguridad para los trabajadores al reducirse los empleos en
entornos peligrosos, de la toma de decisiones al contar con herramientas que nos
permiten basarlas en datos, de la competitividad al desarrollarse productos

personalizados que satisfacen las necesidades de los consumidores, etc.

314 EL ROL DE LA CALIDAD EN LA CUARTA REVOLUCION
INDUSTRIAL

Muchos investigadores analizan los impactos de la cuarta revolucion industrial en la
sociedad. Como afirma Davis, N. Bl “las revoluciones industriales no afectan solo a la
tecnologia. A lo largo de la historia, estas han transformado sistemas enteros,

econdémicos, politicos, sociales y medioambientales”. Dichas transformaciones son
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lideradas por empresas visionarias que comprenden la necesidad de adoptar las

tecnologias maduras y de avanzadas para potenciar su competitividad.

De estos conceptos y de esta necesidad de transformacion de las empresas en el contexto
actual es que nace un nuevo enfoque de la calidad la que algunos autores ya han
denominado y acufiado “CALIDAD 4.0” la cual, consiste en incorporar en la cultura
organizacional los conceptos de innovacion, agilidad, aprendizaje continuo y adopcion
de tecnologias de avanzadas para cambiar y mejorar el disefio y desarrollo de los
productos y servicios; el analisis de datos calidad 4.0 en la cadena de valor.

Los avances de las tecnologias, que habilitaron la cuarta revolucion industrial,
transformaron la vision de la gestion empresarial del siglo XX que trabajaban bajo
preceptos econdmicos y sociales que hoy se ven afectadas por el impacto de la
globalizacion originada por el desarrollo de las sociedades interconectadas. Conforme
con Schwab, K. [l “las tecnologias que sustentan la cuarta revolucion industrial estan
teniendo un gran impacto en cdémo las empresas son dirigidas, organizadas y
financiadas”. Analizando estos criterios se pueden identificar los siguientes cambios:
Capacidad de un lider para aprender continuamente, adaptarse y desafiar sus propios
modelos conceptuales y operativos de éxito. Recurrir a informacion previa en cuanto a
fabricacion de prototipos de productos y servicios y toma de decisiones de inversion a
un ritmo rapido. Desarrollar una cultura que acepte la innovacion y el fracaso. Tener una
mayor capacidad de las organizaciones para operar con rapidez y agilidad. Ser mas
inteligente y tener un mayor manejo de la informacion en tiempo real las que
proporcionaran perspectivas unicas sobre los clientes y el rendimiento de los activos.

Las compafiias adaptan la manera de disefiar, comercializar y entregar nuevos productos
y servicios por el incremento de la transparencia, la participacion de los consumidores y
los nuevos habitos de consumo (que se basan cada vez mas en el acceso a redes de
telefonia maévil y datos). Estas deben innovar continuamente para desafiar los supuestos

de sus equipos operativos y encontrar nuevas formas de hacer las cosas.
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Como se aprecia, para responder a las nuevas demandas del cliente y enfrentar el
impacto previsto en las organizaciones empresariales serd preciso realizar grandes

esfuerzos y cambios.

Cabe destacar lo que produjo el efecto de la COVID-19 acelerando la transformacion
digital en las empresas. El teletrabajo, la tecnologia utilizada para crear un entorno de
escritorio virtualizado, donde la caracteristica mas distintiva es el acceso remoto desde

cualquier lugar.

Las empresas hoy se enfrentan a la necesidad de adoptar tecnologias nuevas que
cumplan con las expectativas de los clientes al tiempo que garantizan la privacidad y
seguridad de sus datos. Por ejemplo, una de las prioridades sera que las organizaciones
adopten diversas tecnologias, como las interfaces de voz, el reconocimiento facial y las
aplicaciones para dispositivos moviles, a fin de responder adecuadamente a las nuevas
demandas del mercado en este escenario pandémico. En sintesis, los modelos de negocio
son reformulados para un nuevo entorno que exige mucha mayor participacion, agilidad

e innovacién continua de la direccion.

Actualmente, el cliente se caracteriza por ser mas exigente; no esta dispuesto a perdonar
fallos de los productos y servicios que adquiere; y utiliza internet para buscar
informacion, comparar y analizar diferentes opiniones sobre la experiencia de otros
clientes con las marcas y sus ofertas. La inmediatez es una de las variables principales
de la comunicacion en linea, ya que se sirve de canales directos que prescinden de
intermediarios. Se ha dejado atrds el papeleo y la burocracia en el ambito de la
comunicacion y esta tiene lugar en tiempo real. Es por esto que se han masificado un
conjunto de herramientas digitales que tienen diversos objetivos en funcion del
incremento de la competitividad del negocio, tales como: ofrecer una mejor experiencia
al cliente; ser mas eficiente y reducir gastos operativos; obtener mejores datos y analisis
avanzados para tomar decisiones confiables; ser mas agil y adaptarse a los cambios del
mercado antes que los competidores; unirse a un ecosistema digital de proveedores y

socios, entre otros objetivos.
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Las redes sociales posibilitan, ademas de la informacion tradicional que se ha
gestionado, que las empresas dispongan de acceso a informaciéon de las busquedas
realizadas en Internet, las visitas de su producto en la web, los comentarios en las redes
sociales, las transcripciones de las llamadas al call center y otros grandes volumenes de
datos. Del mismo modo, conocer la experiencia del cliente mediante programas de “voz
del cliente” que aunan todas las fuentes de la retroalimentacion existentes en la
organizacion, para analizar y obtener un verdadero entendimiento de nuestro usuario, se

ha convertido en un protocolo recurrente por los analistas del mercado.

La calidad 4.0 significa esencialmente:

* “Automatizar” la prevencion al contar con procesos “inteligentes” y adaptables que
reaccionan en tiempo real y evitan la produccion de no conformidades.

* Realizar diagndsticos remotos para reducir costes de acciones correctivas.

* Gestion efectiva del conocimiento acerca de los clientes y sus necesidades, casi en
tiempo real para darles una respuesta agil y proactiva.

* Eliminar o minimizar los desperdicios de los materiales.

* Optimizar los mantenimientos de la infraestructura.

« Eliminar las Re inspecciones en los procesos. En general es recibir en “tiempo real”
indicaciones de los procesos y sus resultados para tomar decisiones fiables que

satisfagan las necesidades y preferencias de los clientes.

Estas impulsan el desarrollado de un conjunto de tecnologias de avanzadas, habilitadoras
de este nuevo paradigma, que impactan positivamente en la gestion de la calidad de las

organizaciones empresariales para generar calidad 4.0 en la cadena de valor.

La aplicacion de las tecnologias de avanzadas favorece, entre otros aspectos, los
siguientes:

» El disefio y desarrollo de modelos predictivos.

* El analisis fiable de datos.

* La ejecucion de acciones preventivas y predictivas.
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* El seguimiento y medicion de los procesos en tiempo real.

« La disminucion de los costos de no calidad.

En los Gltimos afios las empresas han adquirido modernos sistema de informacion para

controlar todas las operaciones clave y han generado una cantidad enorme de datos.

Datos de:
Recursos humanos
Ventas

Envios
Servicios
Rechazos
Manufactura
Inversiones
Finanzas
Compras
Mercadotecnia
Inventarios

mantenimiento

Esta transformacion en la industria y manejo de datos se denomina BIG DATA

Como se evidencia, en la gestion organizacional sera preciso el despliegue del enfoque
de calidad 4.0, los cambios exponenciales de la ciencia y la tecnologia han despertado en
los hombres nuevas necesidades y expectativas. Se considera que, para satisfacer esas
nuevas necesidades y expectativas, se necesitara también adoptar el criterio de procesos
sostenibles en la gestién organizacional (integracion de los requisitos ambientales,
econdmicos Y sociales, para generar productos y servicios que minimicen la utilizacion
de recursos naturales y materiales toxicos, la emision de residuos y contaminantes a lo
largo de todo su ciclo de vida, sin poner en riesgo las necesidades de las generaciones

futuras.
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Uno de los aspectos positivos de la cuarta revolucion industrial es la oportunidad que
ofrece a los que llevan la gestion empresarial de obtener o exigir informacion detallada,
en tiempo real y desde cualquier lugar, con respecto a toda la cadena de valor de un
producto y servicio: dénde, como y bajo qué condiciones se ha fabricado. EI camino que
se recorrerd es largo y complejo. ElI foco no debe ponerse exclusivamente en la

tecnologia.

La calidad 4.0 es una nueva aliada de la cuarta revolucion industrial. Desarrollarla sera
una opcion inteligente para aquellas empresas que quieran alcanzar la competitividad en

este nuevo contexto digital.

Para desarrollar el enfoque de calidad 4.0 se requerira de un verdadero proceso de
transformacion digital de toda la organizacion. Contextualizar la aplicacion de las
nuevas tecnologias de acuerdo con las peculiaridades de cada empresa, la que evitara la
pérdida de recursos de todo tipo y fallidos intentos en la gestion del cambio
organizacional. Los ejemplos de tecnologias de avanzadas que generan calidad 4.0,
evidencian la necesidad de redisefiar los tradicionales enfoques de gestion de la calidad
para desarrollar nuevos modelos de negocios que desplieguen los métodos predictivos y
los analisis en tiempo real de toda la cadena de valor para contribuir al incremento de la
satisfaccion del cliente y la disminucion de los costos de no calidad en el sector

empresarial.
En este contexto es que algunos autores forman el nuevo concepto como una

herramienta de la calidad que responda a los nuevos desafios a la cual llaman LEAN
COMPANY que se presenta como la evolucion de la LEAN MANUFACTURING.
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3.2 LEAN COMPANY

La Lean Company es una filosofia de trabajo para alcanzar el méximo potencial de las
empresas y de las personas que alli trabajan ..

Un sistema que desarrolla equipos altamente competentes en toda la empresa, capaces de
desarrollar procesos que generen valor para el cliente al menor costo y, por lo tanto,

lograr la méaxima rentabilidad de manera sostenida.

Es una forma de pensar y actuar que requiere de personas exigentes para dominar los
procesos que produciran los resultados correctos para empleados y clientes. Es una
forma de vida que no permite ni tiene espacio para el conformismo, que requiere lo

mejor de cada uno para funcionar y mucho compromiso de todos sus integrantes.

Lean Company proporciona un sistema de gestion que enfoca los esfuerzos de los
equipos de todos los niveles en lo necesario. Asi, la entrega de valor al cliente nunca se
detiene, lo que logra integrar todas las areas de la empresa en un Unico enfoque

prioritario.

Lean Company es como hacer que todos los miembros al igual como en un deporte
grupal funcione de manera sincrénica y armonica para desarrollar de manera optima las

tacticas que requiera quien dirige para conseguir los resultados propuestos.

El desafio para las empresas sera ensefiar a todos a jugar juntos; para ello, es necesario
crear una estructura para lograr, naturalmente, la integracion necesaria, en donde, los
resultados marcan el ritmo al que debemos trabajar, y las prioridades del mercado dictan

la brajula del trabajo colaborativo.
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3.2.1 INTEGRACION DE LA LEAN COMPANY EN LAS ORGANIZACIONES

Los profesionales de finanzas, recursos humanos, ventas, mercadeo, administracion y

logistica estan en una compafiia con la mision de hacerla prospera.

Y pese a que tienen el mismo objetivo, por lo general no saben qué hacen unos y otros,
ni se imaginan como si estuvieran mas sintonizados e integrados podrian alcanzar

mayores logros.

Luis Socconini . experto en desarrollo empresarial, sefiala que: “las practicas de la
LEAN COMPANY deben penetrar la estructura de la organizacion para aterrizar en la
integralidad, la comunicacion y el trabajo alrededor de lo que se llama una cadena de
valor”. En este contexto, los departamentos y las areas de la empresa pierden la razon de

ser”.

Ahora, en las empresas, el cliente es el que define el precio sobre el mercado. Ya no es
el empresario el que decide que los va a aumentar y el que decide que va ganar mas,
entonces, la competencia se ha vuelto cada vez mas compleja y las empresas son

complejas, por si solas, en la forma como estan organizadas, dice Socconini [,

“Lean Company lo que hace es presentar un concepto de organizacion mas sencilla y
simple para afrontar esos problemas complejos. Problemas complejos con soluciones
complejas no funcionan. Lo que estamos haciendo ahora es afrontar problemas

complejos con una solucion super sencilla”, asegura Socconini [®1,

En ese sentido, recomienda a las empresas que aspiren a ganar competitividad, primero,

a preocuparse por redisefiar su estructura y organizacion.

De qué puede servir que produccién pueda hacer las mejoras si finanzas o la direccion

general no las entiende.
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La idea, sefiala, es buscar un modelo integral en el cual todos los factores que
intervienen en una compafiia, sea de servicios o de manufactura se organicen de una
forma més sencilla y colaborativa. EI mensaje es que todos los procesos claves de la

organizacion no solo el de manufactura deben ser agiles.

A su juicio, la problemética y la complejidad de las empresas nace de la forma de
educacion. Cada uno en un pupitre, atendiendo a la maestra y con poca interaccion con
los compafieros. En la etapa profesional se vuelven a encontrar dentro de una compafiia
ingenieros, administradores, contadores, expertos en finanzas. Y, como en la etapa de

formacion académica, cada uno sigue por su lado.

“Llegamos a la conclusion de que las estructuras de las compariias son complejas por si
mismas y estan disefladas para fracasar. Cada uno tiene sus propios indicadores y
muchas veces el personal de esos departamentos trabaja mas para satisfacer a los jefes

que a los clientes”, comenta Luis Socconini ©l,

Llama la atencion en que las mediciones ya no son sobre las personas o los
departamentos porque lo que se evalla es la marca de los procesos completos. Las
empresas deben tener indicadores comunes en los cuales toda la cadena debe aportar

para cumplirlo.

3.2.2 EL GIRO HACIA LA CADENA DE VALOR
Se trata de regresar al comienzo, cuando el duefio tenia cerca a sus colaboradores y
todos se conocian. Lean Company sugiere una organizacion en la que no existen

departamentos sino cadenas de valor.

“La cadena de valor es un grupo de productos o servicios que siguen mas o menos los

mismos procesos, en la que las personas involucradas estén integradas” [,
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Socconini 1 dice que “lo que hacen las cadenas es que le dan responsabilidad y
autoridad a ese gerente o director, de principio a fin, en recursos humanos, finanzas,
produccion, logistica, etc. Ellos son los que resuelven y entregan los resultados en la

direccion”.

Una vez se define la cadena de valor, se debe disefiar un mapa de todo el proceso BPM y
alli se identifican todos sus integrantes.

En un diagrama especialmente disefiado se muestra la interaccion entre los eslabones y

se identifica cual es el mas débil, con el fin de que entre todos ayuden a mejorarlo.

“Antes queriamos mejorar y se pensaba que era mejorar hacerlo en todas partes, al
mismo tiempo. Ahora no. Lo que queremos es hacerlo de una manera enfocada en el

lugar mas débil, fruto de un acuerdo de todos”, dice Socconini [,

No pelean por el presupuesto, sino que todos estaran de acuerdo en direccionar recursos

y esfuerzos para sacar adelante el que no marcha bien en aras del éxito de la cadena.

Hoy los directivos deben ser integrales, y estos deben estar pendientes de las cadenas de
valor y de los procesos de planeacion estratégica, de finanzas, cuestiones operativas,
deben interpretar las cifras, entender a las personas y que sepa sobre capacitacion y
desarrollo y que motive a la gente.

Si se tienen los directivos apropiados para emprender el cambio, el primer paso es hacer
un proyecto piloto que demuestre que esto tiene sentido y que las personas que estan en
la compafiia son las adecuadas para llevar a cabo esos procesos. Y si es el caso,

continuar con el despliegue.
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CAPITULO 4: MODELO PARA LA GENERACION DE PROYECTOS DE
MEJORA CONTINUA

4.1 PROPUESTA

Una mejora continua de la calidad exitosa depende de la capacidad de identificar,
priorizar y resolver problemas; un problema es una desviacion entre lo que deberia estar
ocurriendo y lo que realmente ocurre, y que sea lo suficientemente importante para hacer

que alguien piense en que esa desviacion debe ser corregida.

Con el fin de generar una propuesta de mejora continua de facil comprension, acceso e
ejecucion en las empresas e instituciones, se propone generar un MODELO PARA LA
GENERACION DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA la cual contempla la
elaboracion de una guia préactica en conjunto con la realizacion de una serie de talleres
cuyo objetivo sea que todos los miembros de la institucion puedan distinguir entre la
causa y el efecto o bien, tratar de identificar oportunidades para la mejora, tomando
conciencia de que, una vez definidas las causas o bien las oportunidades, se puede
proceder a generar tantas mejoras como sea posible, considerando variadas estrategias,
pero principalmente centrandose en el método Lean VPM y de la eliminacion de los 7
desperdicios MUDA, con un enfoque basado en la FILOSOFIA LEAN COMPANY
creando segun sea conveniente, acciones correctivas y/o preventivas, asi como también

mejoras activas, graduales y/o drésticas.

Se sentaran las bases para crear una cultura de mejora continua, para inducir e
interiorizar en todos los miembros de la organizacion que el proceso de Mejora de la
Productividad y Calidad es una accién permanente e interactiva de toda la organizacion,
es una actitud que se desarrolla por parte de todo el personal y que permite mantener el
interés por la innovacién, por la creatividad, por hacer las cosas cada vez mejor y
satisfacer en mayor medida las necesidades de los clientes y asi, llevar a la organizacién
a dar un salto de competitividad transformandola en una organizacién que tome como
filosofia los conceptos de la LEAN COMPANY.
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La serie de talleres consta de 3 sesiones de 40 minutos cada una: la primera, tiene por
nombre “Induccidon en mejora continua”; en dicha sesion, Se revisan los conceptos
béasicos de lo qué es la mejora continua. La segunda, tiene por nombre “Actividad sala
de cine” en donde, se realiza una actividad practica por grupos la cual, se finaliza con la
revision de conceptos de enfoque al cliente con ejemplificaciones. Y, la tercera, que
tiene por nombre “Brainstorming” en donde, se revisan las metodologias de mejora
continua “Just do it” y “DMAIC”, se ensefan las estrategias y la aplicacion del método
para generacion de ideas “Brainstorming” y en base a la metodologia “Just do it” 5S 'y 7
mudas, se realiza una actividad practica en donde, se busca la generacion de ideas de
mejora, para finalmente terminar en la revision de la ficha “carta de proyecto” (ver
anexo 1) con la cual deben declarar las ideas de mejora para presentarlas a la direccion y
las directrices del sponsor para determinar la relevancia de los proyectos y su
valorizacidn monetaria y terminar en la presentacion de un portafolio (ver anexo 2)
ficha de “portafolio de proyectos” con el monto total resultante del conjunto de todos los

proyectos de mejora.

4.1.1 SESIONES

e Nro 1 “Induccion en mejora continua”

Tematicas a abordar:
v" Mejora continua y la importancia de fomentar una cultura de trabajo basado en
ésta.
La importancia de la planificacion de objetivos basados en el Ciclo de Deming.
Qué es Lean Six Sigma.
Diferencias entre Lean y Six Sigma.
Herramientas Lean y las 7 mudas.
Herramientas Six sigma y gréaficos de control.

Beneficios de tener una empresa Lean Six Sigma.

AN N N NN

Los costos de la no calidad el concepto de muda y sus 7 desperdicios.
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v" ¢Qué son los StakeHolders?.

v Lean Six Sigma enfocada al cliente y conceptos de VOC y VOB

e Nro 2 “Actividad sala de cine”

Tematicas a abordar:

v’ Se realiza la actividad de sala de cine la cual, consta de separar a los trabajadores
de la institucion en 2 grupos, ejemplificando para cada uno de ellos distintos
casos, con el fin de que un grupo se sitiie en la “voz del cliente” y el otro grupo
en la “voz del negocio” con la finalidad de que logren identificar las necesidades
que tienen ambos y se interiorice el concepto del enfoque al cliente.

v’ Se trabaja identificando y analizando los métricos derivados del ejercicio.

v Se revisan el concepto de la linea base y su importancia segun los métricos del
ejercicio.

v’ Se realiza y ejemplifica la “definicion operacional”.

v Se revisa la formula lean six sigma y = f(x). y se analizan las causas y efectos de
los métricos.

v Se revisa el concepto de estratificacion y su importancia para trabajar segun los
métricos.

v’ Se realizan ejercicios de mapeos.

DUENO DE SALA DE CINE

¢QUE LE GUSTARIA PREGUNTAR
AL ADMINISTRADOR?

SANDRA HARO

IDENTIFIQUE LOS 5 INDICADORES
MAS IMPORTANTES

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell
Imagen 1.1 diapositiva 1 de taller Imagen 1.2 diapositiva 2 de taller
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CLIENTE DE SALA DE CINE

&N este Momento esta

quiers ver esta

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.3 diapositiva 3 de taller

NECESIDADES DEL CLIENTE

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.5 diapositiva 5 de taller

PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA

Ejemplo de un mal Planteamiento de

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.7 diapositiva 7 de taller

NECESIDADES DEL DUENO

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.4 diapositiva 4 de taller

NECESIDADES DEL DUENO VS NECESIDADES DEL CLIENTE

METRICA PRIMARIA )  TIEMPO PARA ENTRAR
! AL CINE
Medicién clave para el e egocio
METRICA SECUNDARIA I AIDE TICKET
VENDIDOS

SATISFACCION DEL
CLIENTE

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.6 diapositiva 6 de taller

PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz RusselL

Imagen 1.8 diapositiva 8 de taller
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PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA
APLICADO A LA SALQ DE CINE

EN NUESTRAS SALAS DE CINE DEL CENTRO COMERCIAL ACME
[DONDE], NO SE ESTA CUMPLIENDQ CON LOS TIEMPOS DE ENTRADA
A LAS SALAS DE CINE [QUE] EN LOS DIAS Y HORARIOS DE PUNTA
[CUANDO], CONSIDERANDO QUE DiAS NORMALES, EL TIEMPO DE
ENTRADA NO SUPERA LOS 10 MINUTOS,Y EN LOS DIAS Y HORARIOS
DE PUNTA, LA ESPERA PUEDE LLEGAR A SER DE 25 MINUTOS [EN
QUE MEDIDA]. ESTA INSATISFACCION DEL CLIENTE SE DETERMINO
EN BASE A LAS ENCUESTAS MUESTRALES REALIZADAS A LOS
CLIENTES Y EN LA PERDIDA DE OCUPACION TOTAL DE LA
CAPACIDAD DE LAS SALAS [COMO LO SE]

cﬂ“‘ji\\, L

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.9 diapositiva 9 de taller

EL CASO DEL NEGOCIO DEL CINE

Como empresa dedicada a la proyeccion de peliculas, el
desempenio de nuestros tiemp: ada la de exhibicion,
no estdan cumpliendo con Ic C

como aceptables porparte de nu

provocando problemas en nc de punta que
conforman una perdida de 70.000 délares por afio, por efecto de la
pérdida del 25 % de la capacidad deocupacion total de la sala

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell
Imagen 1.11 diapositiva 11 de taller

HERSUR)
SPeECIFIC

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell
Imagen 1.13 diapositiva 13 de taller

PLANTAMIENTO DEL PROBLEMA
APLICADO A LA SALA DE CINE
EJEMPLQ DE UN BUEN PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA:
como compaiia, el desempefio de nuestra compafia
para el érea, no esta cumpliendo.
Esto esta causando problemas de. , los cuales cuestan al|
rededor de. dolares por afio.

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell
Imagen 1.10 diapositiva 10 de taller

DECLARACION DE LOS OBJETIVOS
£COMO VAMOS A MEDIR EL EXITO?

Determ

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell
Imagen 1.12 diapositiva 12 de taller

EJEMPLO DE OBJETIVO POBRE

EJEMPLQ DE UN BUEN OBJETIVO

ducir | fe c

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.14 diapositiva 14 de taller



DECLARACION DEL OBJETIVO APLICADO A LA SALA DE CINE

¢QUE ES LO QUE QUIERE TU CLIENTE?

en los dias y horarios

racion anual de la

Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell Fuente de imagen Sr Alvaro Mufioz Russell

Imagen 1.15 diapositiva 15 de taller Imagen 1.16 diapositiva 16 de taller

e Nro 3 “Brainstorming”

Tematicas a abordar:
v Se revisan las metodologias de mejora continua: Just do it, DMAIC.
Se hace una induccion a la metodologia del Brainstorming.
Pasos y metodos para la aplicacion del Brainstorming.
Como realizar un “problema statemen”.
Revision de como declarar objetivos.
Definicion y tipologia de impactos financieros.
Actividad “generacion de ideas de mejoras™.
Repaso de las 5S para su aplicacion en la generacion de mejoras.
Como valorizar un proyecto.

Consejos para la seleccidn de proyectos.

NN N N N N N R NN

Presentacion y demostracion de como rellenar la ficha de declaracién de ideas de
mejora.

v" Comentarios finales.

4.2 IMPLEMENTACION DEL TALLER

La serie de talleres que son parte de la propuesta para componer un modelo para la

generacion de proyectos de mejora continua, son coordinados e impartidos en el Centro
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de Diagnostico y Tratamiento COMUNICAME, escuela especial que se encuentra
ubicada en la comuna de Villa Alemana, V region - Valparaiso. Dentro de los
antecedentes relevantes, se informa que el proyecto educativo nace el 2013 por ende, es
un establecimiento con 8 afios de funcionamiento que se especializa en la atencion de
nifios y niflas con Necesidades Educativas Especiales derivadas de la condicion de

Trastorno del Espectro Autista y Disfasia Severa.

Es importante entender bien la estructura de la institucion en donde se desarrolla el
trabajo, considerando que el tipo de estructura puede afectar la toma de decisiones. A

continuacion, se detalla el organigrama del centro educativo

Corporacién

Director Jefe de

gabinete Administrador

uTP técnico

Auxiliar

de aseo psicologa

Asistentes
de aula

Fuente: Reglamento Interno de Convivencia Escolar — Centro de Educacién Especial COMUNICAME
Diagrama 1.2. Organigrama del Centro de Educacién Especial COMUNICAME

Como se puede observar en el organigrama del centro educativo, es un establecimiento
que cuenta con profesionales docentes, asistentes de la educacion técnicos y
profesionales, auxiliares; asi como con un administrador, un director y un jefe de

gabinete que son parte de los altos mandos dentro de la institucién.
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En la implementacion del taller, participa la directora del establecimiento quien previa
coordinacién conjunta entre el expositor y el Administrador, dejan esclarecidos los
propositos, acuerdos y apoyos que se generaran en la ejecucion de las respectivas
sesiones de los talleres.

Se informa que la directora en conjunto con jefa de Gabinete Técnico y Administrador,
forman parte del Equipo de Gestion del centro educativo y son quienes promueven e
implementan acciones para la mejora continua dentro del centro educativo, enmarcados
en un Plan de Mejoramiento Educativo, exigencia del Ministerio de Educacion.

A continuacién, se entregan antecedentes del establecimiento importantes para el

conocimiento del contexto general de la organizacion:

Nombre del Centro de Diagnostico y Tratamiento
establecimiento COMUNICAME perteneciente a la Corporacién

Educacional COMUNICAME - Villa Alemana
Tipo de establecimiento Escuela Especial Particular Subvencionada Gratuita
Administrador Ariel Fuentes Zurita

Directora — Jefa Técnico Paola Mifio del Valle
Pedagdgica

Jefa de Gabinete Técnico  Kris Montalva Riidiger
N° de docentes 6

N° de asistentes de la 5

educacion técnicos

N° de asistentes de la 5

educacion profesionales

N° de auxiliares 3

Fuente: Cuenta Pablica 2021 — Centro de Educacion Especial Comunicame

Tabla 1.2. Antecedentes del establecimiento.
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La serie de talleres se lleva a cabo el dia martes 28 de diciembre del 2021 en 3 sesiones
consecutivas de 40 minutos cada una de ellas con 2 break entre las sesiones de 10
minutos cada uno. Los participantes son los siguientes: directora, 5 docentes, 4 asistentes
técnicos, 1 asistente de la educacion profesional y 1 auxiliar de la institucion; total de
personal participante: 12 trabajadores.

La metodologia propuesta y llevada a cabo es la siguiente:

Exposicion, presentacion e induccién en torno al concepto de mejora continua.

Ejercicio 1: Sala de cine.

Exposicidn y presentacion del método brainstorming y ejercicio practico.

4.3 RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION DEL TALLER

Mientras se realizan los talleres se logra evidenciar un gran interés en todos los
participantes, en donde a pesar de ser una institucion educativa, la cual puede tener
cierta distancia en su vision con las metodologias empresariales productivas, pudieron ir
reconociendo en el transcurso del taller, que los conceptos de mejora continua que se
exponian, se adaptaban perfectamente a los procesos que se llevan a cabo en la
institucion, por lo cual, de forma espontanea, se dieron instancias de conversacion y de
aportes por parte de los participantes, en donde constantemente buscaban ejemplificar

con procesos Yy actividades que se realizan en la institucion.

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Imagen 1.17. Exposicion
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La actividad préctica de la “sala de cine” se llevO a cabo como se tenia planeado, con
una muy buena disposicion por parte de las participantes. En los resultados esperados
por grupo en esta actividad no logran la especificidad que se buscaba, por lo que se debe
extender la actividad para que se logre entender el objetivo buscado, luego de esto, se
logra comprender la finalidad de la actividad y todos los conceptos y resultados que se

derivaban de esta.

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Imagen 1.18. Explicacion

Por Gltimo, en la sesion “Brainstorming” nuevamente se logra desarrollar la actividad
con una muy buena disposicion, en donde se logra que los grupos y cada uno de los
participantes aporten ideas de mejoras con mucha motivacién, las cuales demostraron
que se interiorizaron todos los conceptos y objetivos de las actividades realizadas,

finalizando en la conformacién grupal de la ficha de declaracion de mejora.
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Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Imagen 1.19. Apoyo Brainstorming

Cabe destacar que dentro de los aportes que hicieron los participantes en mas de una
oportunidad surgi6 el concepto de “motivacion”, y es que gran parte del cambio cultural
que significa trabajar bajo un modelo de mejora continua, debe provenir desde la alta
direccion, y todo lo mencionado en los capitulos precedentes asi lo establecen, es
necesario que la “motivacion” este presente de manera permanente, de esta forma se
logran traspasar los objetivos estratégicos a todos los miembros de la empresa,
asumiendo entre todos que una mejora, por muy simple que sea beneficiara a todos.
Dentro de este taller no esta considerado proponer beneficios especificos al personal, ni
como realizarlos, aun asi, la direccion de manera espontanea ante el aporte de los
participantes, vio de muy buena manera el llevar estas ideas, propuestas y proyectos de
mejora a bonificaciones que vayan en relacion al impacto que esta mejora pudiera

generar en la institucion.

En resumen, se logré llevar a cabo toda la planificacion propuesta para la
implementacién de los talleres, logrando traspasar a la institucion y a todos los
miembros de esta, lo que es la mejora continua, la importancia de trabajar bajo su cultura
y finalmente como llevar a cabo un modelo para la generacion de proyectos de mejora

continua.
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A continuacion, se dan a conocer las fichas del portafolio de proyectos de mejora

continua trabajadas con el equipo del establecimiento.
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PORTAFOLIO PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

HOBBRE DE ORGANIZACION: CENTRO DE TRATAMIENTO ¥ IEGNOSTICO COMUNICAME [PERIODO DE PORTAFOLIO ARD 2022
JHOPABRE DE PROYECTO: MODERMIZACION DE LUMINARIAS
N* DE PROYECTO 1 MOMNTO LINEA BASE: 52.760.000 PLAZO DE PROYECTO 12 MESES
PAONTO DE PROYECTOD 5552000 FECHA INICIO FECHA DE TERMIND

NDICADOR DE FROYECTO i3 |.:'1:I.IMPLE EL QBIETIVO? sl | NO
JHOPMERE DE PROYECTO: OPTIMIZACIIN DEL SISTEMA DE CALEFACCION
N* DE PROYECTO 2 MOMTO LINEA BASE: 920,000 PLAZD DE PROYECTO 4 MESES
PAONTO DE PROYECTOD 5230.000 FECHA INICIOH FECHA DE TERMING

MNDICADOR DE PROYECTO 5%, I.\:'ELIMPLE EL OBIETIVO? %l | NO |
HOPABRE DE PROYECTO: DISMINUCIGN EN EL GASTO DE COMPRA DE RESMAS DE PAPEL
N* DE PROYECTO 3 MOMTO LINEA BASE: $308.000 PLAZO DE PROYECTO 12 MESES
PAONTO DE PROYECTO 577.000 FECHA INICIO FECHA DE TERMING

NDICADCR DE PROYECTOD 5% IEELIMF'LE EL OBIETIVO? sl | MO |
JHOPMERE DE PROYECTO: DISMINUCKGN EN EL GASTO DE COMPRA DE UTILES DE ASED
N* DE PROYECTO 4 MOMTO LINEA BASE: £376.000 PLAZD DE PROYECTO 12 MESES
PACNTO DE PROYECTOD 594000 FECHA INICIO FECHA DE TERMIND

NDICADOR DE PROYECTO 5% I.\:'ELIMPLE EL OBIETIVO? 5l l NO |
JHOPMERE DE PROYECTO: DIGITALIZACION DEL MATERIAL DIDACTICO
N* DE PROYECTO 5 MOMTO LINEA BASE: 4164000 PLAZD DE PROYECTO 12 MESES
PAONTO DE PROYECTO 582.000 FECHA INICIO FECHA DE TERMING

MDICADCR DE FROYECTD 508 SCUBPLE EL OBIETIVO? 5l | MO |
HOPABRE DE PROYECTO: IMPLEMENTACION DE AGENDA DE COMUNICACIONES DIGITAL
N* DE PROYECTO 3 MOMTO LINEA BASE: 5189000 PLAZO DE PROYECTO 12 MESES
PAONTO DE PROYECTO $1E3.000 FECHA INICIO FECHA DE TERMING

NDICADCR DE PROYECTOD 100% IEELIMF'LE EL QBIETIVO? sl | NO
JHOPMERE DE PROYECTO: BANCO DE MATERIALES DIDACTICOS PERMANENTES
N* DE PROYECTO 7 MOMNTO LINEA BASE: 5428000 PLAZO DE PROYECTO 12 MESES
PAONTO DE PROYECTOD 5171200 FECHA INICIC FECHA DE TERMING

NDICADOR DE FROYECTO 408 |.:'1:I.IMPLE EL DBIETIVO? Sl | MO |
HOPABRE DE PROYECTO: GENERACION DE REDES DE CONTACTO COM JUNTA VECINAL
N* DE PROYECTO E MOMTO LINEA BASE: $425.D00 PLAZO DE FROYECTOD 12 MESES
PAONTO DE PROYECTOD 545,000 FECHA INICIOH FECHA DE TERMING

MDICADCR DE FROYECTD 100% SCUBPLE EL OBIETIVO? gl MO

MONTO TOTAL DEL PORTAFOUO DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA
FIRMA GERENCIA

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.3. Resumen Portafolio de Proyectos de Mejora Continua en el Centro de Ed. Especial

Comunicame.
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FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
JHNOMBERE DE L OREANZACION: CENTRO DE DIAGNOSTION ¥ TRATAMIENTO COMUMICARME TIMULO: MODERMIZACION DE LU RMINARL
[RESPONSABLE DEL PROYECTO: PADLA MIRD I 1
ISPDNS,{H% CEL PROYECTO: ARIEL FUENTES FECHA 2R-12-2021
PAIERABROS DEL EQLIFPO: PADLA MIRD; MACARENA GAETE [SECTOR: SALAS ¥ QFICIMNAS

INFORMACION DEL PROYECTO

LANTARIENTD DEL PROBLEMA: SE OBSERWA UM GASTO EXCESIVG EM L& CUENTA DE LA ELECTRICIDAD DEL ESTABLECIMIENTD, LA QUE EN PARTE SE
EBE & L& POCA EFICIEMCLA ENERGETICA DE LOS EQUIPOS DE ILURMIRACION LOS CUALES POSEEN UNS TECHOLOGIA OBSOLETA

[ QUE ES LD QUE ESTA AFECTANDO?: LOS OOSTOS DE LA ELECTRICIDAD DEL DESCRIPCION DEL OBJETHD: MODERNIZAR L LLAMIMARIA DEL

EsTasecimiEnTo. ESTABLECIMIENTO CAMBLANDO LOS EQLNPOS DE TODAS LAS SALAS ¥
CIFICINAS

[ CUANDOD FUE DBSERVALD EL FROBLEMA?: DICIEMBRE 2021 DEFIRICON OFERACIONAL SE CONSIDERA CAMBLLR Ui LUMINARLS DOE
LAS SALAS ¥ OFICINAS, YA QUE AL ESTAR GRAN PARTE DEL D&
EMCENDIDA SON LAS GUE GENERAMN LN MAYOR GASTO EN
ELECTRICIDAL.

JPACTO FINARCIERD: ALTC RESLILTADOS ESPERADDS: GISMINUIR EL COSTO DE ELECTRICIDAL DEL

I.wmanss FINAMCIERA: %2 760000 ESTABLECIMIENTD

JONTO DEL IMPALTO FINANCIERD: £552.000 MAETA- DISMINLCICN DE LN 20% EN EL COSTO DE LA ELECTRICIDAD DEL

FAETRICO PRIMARIO: MODERNIZACION DE LURIRARLS, ESTABLECIMIENTO.

||mm-:.nﬁnn. | maalm_.:.zr:u: |11 MESES

FRAETRICO SECUEMNCIAL: AHORRO ENM LOS COSTOS VARIABLES DEL
ESTABLECIMIENTO

PAETRICO SECLIMDARIC: DISKINUCION EN EL OOSTO DE ELECTRICIDWAD

FIRMA SPONSOR

VERIFICACION DE MEJORAS

MOMBAE DE LA IDEA RESPONGABLE P —
FECHA DE FIN
{QUE TIPO DE MEJORA ES?
CLALITATIVA | | CUANTITATIVA |
| T FESULTADOS:

¢5E ELIMING LA CAUSA DEL PROBLEMA?

5i | | NI |

OUE SE PUEDE MEMFRART- (TR MEIORA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.4. Ficha proyecto nro 1 modernizacion de luminaria.
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FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
HOMBERE DE LA ORGANIZACICN: CENTRO DE TRATARMIENTO ¥ DE DIAGHOSTICO COMUMICAME  [TITULO: OPTIMIZACION DEL SISTEMA DE CALEFACCION

[FESPONSABLE DEL PROYECTO: PADLA MIRID - 3
FPDNS-QR FEL PROYECTO: ARIEL FUENTES FECHA 2R-12-2021
PAIERBROS DEL ECILMPO: PACLA MIRD:; MACARENA GAETE [SECTOR: SALAS ¥ DRICINAS

INFORMACION DEL PROYECTO
E:.hmmcr.'rn DEL PROBLEMA: SE DBSERVA UM GASTO EXCESIVO EN LA CLIENTA DE LA ELECTRICIDAD DEL ESTABLECIBAIENTO, LA QUE EN PARTE SE
E

BE A L& POCA EFICIEMCIA ENERGETICA DE LOS EQUIPOS DE CALEFACCION LOS QUE AL SER DE TIPO VENTILADOR DE MRE CALIENTE, PROVOCAN LM
STO EXCESIO DE ENERGIA PARS CALEFACCIONAR LM ESPACKY COM POCA DURACICGN

EOWUE ES LD QUE ESTA AFECTANDO?: LOS COETOS DE LA ELECTRICIDGWD DEL DESCRIPCION DEL OBIETAO: CAMBIAR EL METODD DE CALEFACCION DEL
JEETABLECIFIENTO ESTABLECIMIENTD POR EQUIPDS EFICIENTES

WVENTILADORES EM SALAS ¥ OFICINAS PRODUCE LW GASTO ENERGETICD
EXCESIVD QUE DEBE SER CAMBIADOD PFOR UN METODD QUE ASEGLRE
RENDE GASTO EMERGERTICO ¥ SEA MAS EFICIENTE.

RESULTADOS ESPERADOS: DISAMINUIR EL COSTO DE ELECTRICIDALD DEL
ESTABLECIMIENTD

'MPMTD FifaMCIE RO ALTO
l_INE.ﬁ.E.ASE FINAMCIERA: SO30.000
IWC}NT{? DEL IMPACTD FINANCIERD: 5230004
AETRICO PRIMARIO: OPTIMIZACION DEL SISTEMA DE CALEFACCION

p CLMANDO FUE OBSERVADO EL PROSLEMAT: ENTRE MAYD Y AGDSTO 2021 ‘DEFIMI'_{?N OPERACIONAL: EL WMETODOD DE CALEFACCION DE

META: DISMIMUCION DE LW 25% EM EL COSTO DE LA ELECTRICIDAD DEL
ESTABLECIMIENTO ENTRE MAYO ¥ AGOSTO 2022

||ru|:u-:.m:.nn. | 15ﬁs|PL.=.zr:u: |4 MESES

METRICO SECUENCIAL: AHORRO EN LOS COSTOS VARIABLES DEL
ESTABLECIMIENTO

PAETRICO SECLIMDARIC: DISMINUCION EN EL OOSTO DE ELECTRICIDAD

FIRMA SPONSOR

VERIFICACION DE MEJORAS

POMBHE DE LA IDEA BESPONSABLE CECHA DE 1NIDID
FECHA DE FIN
{QUE TIPO DE MEIORA ES?
CLMALITATIVA | | CLANTITATIVA |
| TR RESLILTADOS:

¢SE ELIMING LA CAUSA DEL PROBLEMAY

5| | | HO |

EOUE SE PUEDE PMEMMRART- [TFITE MEIDRA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.5. Ficha proyecto nro 2 optimizacion del sistema de calefaccion
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FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
HOMERE DE LA ORGANIZACION: CENTRO DE TRATARMIENTO ¥ DIAGNOSTICO COMUMNICARME ITITULCI: DISMINUCION EN EL COSTO DE COMPRA DE
RESMAS DE RAPEL
[FESPONSABLE DEL PROYECTO: TAMARA VERA |o 3
Is.onﬂs-::ﬁ DEL PROVECTO: PACLA MIRD DEL WALLE beecha 07-01-2023
PAIEMBROS DEL EQLIPO: TAMARA VERA; BETZABE SCHOESS; LORENA NAVARRD SECTOR: ADMINISTRACION

INFORMACION DEL PROYECTO

O QUE ESTA GENERANDD GASTOS EXCESIWDS PARA ESTE ITEM

LANTARMIENTD DEL PROBLEMA: EL PROCESD DE COMPRA DE RESMA DE PAPEL 5E ESTA REALIZANDD DE MANERA POCO EFICIENTE, ¥ NO PLANIFICA D

jQUE ES LD QUE ESTA AFECTANDOD?: LOS DOSTOS EM EL GASTO DE INSUMOS
JOE OFICING

CESCRIPCION DEL OBIETIO: DISKMIMLNR EL COSTO EN LA ADOUISICION
DE RESMAS DE PAPEL CUANTIFICANDD S0 USO ¥ ENCONTRAR LN
FROVEEDOR AL POR MAYOR

 CUANDOD FUE DBSERVADO EL PROBLEMAT. ENERD 3023 DEFIRICON OFERACIONAL HO EXISTE UNA CUANTIFICACION DE LAS
RESMAS DE PAREL CIUE SE UTILZAN EN TODO EL ESTABLECIMIENTO POR
LO QUUE SE DEBE CUANTIFICAR Y ENCONTRAR UN PROVEEDOR AL POR
IAAYCIR PARA PLANIFICAR ESTE GASTO

JPPACTO FINARCIERD: ALTO RESILTALIS ESPERADDS: DISMIMUIR EL COSTO EN LA ADCIUISICKYN DE

JINEA BASE FINANCIERA: £308.000 RESMA DE PAFEL

[FACNTO DEL IMPALTO FINANCIERD: 577.000 MAETA- AHORRC DE UM 25% EM EL COSTO EM LA ADCLISICION DE RESMA

PAETRICO FRIMARIO: OFTIMIZACION EM LA ADQUISICION DE RESMAS DE PAREL

DE PAPEL

||mm-:.ﬁ1:.nn. | 15-35|p-|_.=.zr:u: |11 RAESES

PETRICO SECUMNDARID: AMORRO EN L& COMPRA DE RESMAS DE PAPEL

RAETRICO SECLAERCIAL: MAYOR PLAMIFICACION EM LOS GASTOS DE
COMPRA DE RESMA DE PAPEL

FIRMA SPONSOR

VERIFICACION DE MEJORAS

MOMBAE DE LA IDEA RESPONSABLE Jrecha pe micio

JrecHA DE Fin

{QUE TIFO DE MEIORA ES?

CLIALITATIVA | | CLANTITATIVA |

JRESLULTADDS: JRESULTADOS:

¢5E ELIMINO LA CAUSA DEL PROBLEMA?

51 NO
] ] I

L QUE SE PUEDE MEMRART: | (EGE MEIORA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.6. Ficha proyecto nro 3 disminucion

en el costo de compra de resmas de papel.
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FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
FIOMBRE DE LA ORGANIZACION: CENTRO DE TRATAMIENTO ¥ DIAGNOSTICD COMUNICAME [TITULO: DISMINUCION EN EL COSTO DE COMPRA DE
UTILES BE ASED
FiESPONSABLE DEL PROYECTO): PALILINA CORREA lc p
[FONSOR DEL PROVECTO: PADLA MIRD DEL VALLE FECHA 38133071
PIEMBROS DEL EQIUIFD: PAULING CORREA; FABIOLA CASTRD SECTOR: SERVICKIS HIGEMICOS

INFORMACION DEL PROYECTO

PLANTAMIENTD DEL PROBLEMA: EL PROCESD DE COMPRA DE UTILES DE ASED SE ESTA REALIZANDO DE MANERA POCO EFICIEMNTE, ¥ MO PLAMIFICADA LD
JOUE ESTA GENERANDD GASTOS EXCESIVIOS PARA ESTE ITEM

L OWE ES L0 QUE ESTA AFECTANDO?: LOS COSTOS EM EL GASTO DE INSURMOS  |DESCRIPCION DEL OBIETIVO: DISAMIMUIR EL COSTO EN L& ADCUISICICN

IDE LIMMEERA PARS EL ESTABLECIMIENTO DE UTILES DE ASED CLANTIFICANDO SU IS0 PARs ENCONTRAR LM
FROVEEDOR AL POR MAYOR ¥ TENER Uik MEIOR PLAMIFICACION DE
COMPRA.

e CLMNDO FUE OBSERVADO EL PROBLEMAT: DICIEMBRE 2021 DEFINICOMN OPERACIONAL: MO EXISTE LA CUAMTIFICACION DE LA

CANTIDAD DE UTILES DE ASEQ QUE SE UTILIZAM EN TODD EL
ESTABLECIMIENTO POR LD QUE SE DEBE CUANTIFICAR ¥ ENCONTRAR LIN
FROVEEDOR AL POR MAYOR PARA PLANIFICAR ESTE GASTO

FrPACTO FIRARCIERD: ALTO RESULTADOS ESPERADOS: DISKINUIR EL COSTO EN LA ADCILISIOGN DE
[ IMEA BASE FINANCIERA: S376.000 |“'“'-E5'3"'E AEED)
pACNTO DEL IMPACTO FINANCIERD: 504,000 META- AHORRD DE UM 25% EN EL DOSTO EN LA ADCUISICION DE UTILES
pAETRICO PRIMARIO: OPTIMIZACION EN LA ADCLISICION DE UTILES DE ASEny | O ASED

|mm-:.mnn. | 15-r.|m_.=.zr:|: |11 MESES

METRICO SECUEMCIAL: MAYDR PLAMIFICACION DE GASTOS EM LA
COMPRA DE UTILES DE ASED.

PAETRICO SECUNDARID: AMORRD EN LA COMPRA DE UTILES DE ASED

VERIFICACION DE MEJORAS

MOMBRE DIE LA IDEA, RESPONSABLE CECHA DE 1NIOD
FECHA DE FIN
{QUE TIPO DE MEIORA ES?
CLALITATIVA | | CUANTITATIVA |
FIESLIL T ADS: JRESULTADOS:

¢SE ELIMING LA CAUSA DEL PROBLEMA?

51 | | NO |

i OUE SE PUEDE MEMFRAR?- Jreazcin: MEIORA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.7. Ficha proyecto nro 4 disminucion en el costo de compra de Utiles de aseo.
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FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
PMOMBRE DE L ORGAMIZACION: CENTRO DE DLAGROSTIOD ¥ TRATAMIENTO CORALIMICARE TITULD: CHGTALIZACIOMN DE MATERIAL DIDACTICO
RESPONSABLE DEL PROYECTD: BETZABE SCHOESS o 5
ERONSOR DEL PROYECTO: PADLA MIFD DEL WALLE IFECH."- 05-01-202F
PMIEMBROS DEL EQUIFO: BETSABE SCHOESS PALULING CORREA; FABIDLA CASTRO [SECTOR: ALLAS

INFORMACION DEL PROYECTO
FLANTARMIENTD DEL PROBLEMA: EXISTE UN GASTO EXNCESIO EM LA ELABORACION DE MATERIAL IDACTICO DESECHABLE IMPRESOD EL OUAL PUEDE SER
REEMPLAZADOS POR MATERIAL DIDACTICO DISITAL AHORRANDO EN EL USD DE RESMAS DE PAPEL PARA ELABORAR MATERIAL DIDACTICD

EOUE ES LD QUE ESTA AFECTANDO?: LOS COSTOS EM EL GASTD DE RESMAS DE |DESCRIPCION DEL OBIETHO: DISAMIMNLNA EL GASTO EN LA FABRICACION
FAFEL DE MATERLAL HDACTICO DESECHABLE IMPRESO CUANTIFICADD EN
RESRAAS DE PAPEL COM L& ADGUISICION DE EQUIPOS HGITALES

CLMANDO FUE OBSERVADO EL PROSLEMAT: ENERD H022 DEFIMICON OPERACIONAL: PARA REALIZAR LAS CLASES SE FABRICA
MATERIAL DIDACTICO DESECHABLE IMPRESO EL CLAL SE BUSCA
REERAPLAZAR COM EQLNPOS INTERACTIVOS PARA REDUCIR LOS COSTOS
QLFE LOS INSUMOS DESECHABLE PRODUCEN

PRAPACTO FINARCIERD: ALTO JRESULTADOS ESPERADOS: REDUCIR LA UTILIZACION DE RESMAS DE PAPEL
L INER BASE FiNAMCIERA: 5164000 UTILIZADOS EM LA FABRICACIIN DE MATERLAL CHOACTICO DESECHABLE
PAONTO DEL IMPACTO FINANCIERD: S82.000 IMETA: REDUCIR EN UM 50% LAS RESMAS UTILZADAS PARA L

FAETRICO PRIMARID: ADOLIEICION DE ECILIPOS EARA GENERAR MATERIAL [P AERICACIGN DE MATERIAL DIDACTION DESECHABLE

CIDACTICO DIGITAL | NDicaDOR: | sosfPLAZD: BLES
FAETRICT SECLIMDARID: GISMINUCION DE FABRICACION DE MATERIAL METRICO SECLENCIAL: CRFTIMIZACION EN LOS TIEMPOS DE
o ChaC THOO DESECHABLE IMPRESO ELABCRACION DE MATERIAL MOACTICO ¥ PLANIFICACON DE CLASES

VERIFICACION DE MEJORAS

NOMBRE DE LA IDEA RESPONSABLE Jrecha o micio

JFECHa DE Fin
{QUE TIPO DE MEIORA ES?

CLAALITATIVA | | CLANTITATIVA |
RESULTADDS: [resuimanos:

¢5E ELIMING LA CAUSA DEL PROBLEMAY

i | | NO |

P QUE SE PUEDE PAEMFRART: Jrazim: MEIORA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.8. Ficha proyecto nro 5 digitalizacion de material didactico
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FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
— — — — —
JHOMBRE DE LA ORGANZACIGN: CENTRO DE DIAGNOSTICO ¥ TRATAMIENTO CORMUMICARE JTITULO: IMPLEMENTACION DE AGENDA DE
OO LNICACIOMES DIGITAL

JFESPONSABLE DEL PROVECTD: CRISTINA AGUAYO o A
FPDNS':}R DEL PROYECTO: PAOLA MIFRO DEL WALLE FECHA PE-12-2021
PAIEMBROS DEL EQILNPO: CRISTINA AGUAYD: VALESKA CHAMORRD [SECTOR: AlLAS

INFORMACION DEL PROYECTO
Emmmr.-u:r.'rn DEL PROBLEMA: AL ARD SE REALIZAN GASTOS COMSTAMTES EN CORMPRAS DE AGEMDAS DE COMUNICACION PARA APDDERADOS LAS

LMALES SE ENTREGAN DE MANERA GRATUITA GENERANDD GASTOS (WUE PUEDEN ELIMINARSE, YA QUE EN LA ACTUALIDAD EXISTEM METODOS DE
ORMUNICACION DHZITAL QUE MO SE HAN IMPLEMENTADO.

i QUE ES LD QUE ESTA AFECTANDO?: LOS COSTOS EM LOS GASTOS DE DESCRIPCION DEL OBIETHO: ELIMINAR EL COSTO EN L& ADGUISICKON DE
PAATERIAL ADMINETRATIVO AGEMDAS DE COMUMNICACION CON LOS APGDERADDS REEMPLAZANDOLD
FOR BEDIOS DE COMUNICACION DIGITAL

i CLMANDO FUE OBSERVADO EL PROSBLEMAT: DNCIEMBRE 2021 CEFINICION OPERACIONAL: LA COMUMICACION ENTRE APODERADDS DE
DOCEMTES SE REALIZA A& TRAVES DE LiMA AGENDA FISHCA LA CLAL EL
ESTABLECIMIENTO ENTREGA SiN COSTO COM L MATRICULA Y QUE SE
BUSCA REEMPLAZAR POR UNA DIGITAL ¥ AHORRAR EN ESE COETO

'MP‘ACTD FIMARCIERO: ALT IRESLILTADCIS- ESPERADODS: ELIMIMAR EL OOSTD EM LA ADCQUISICION DE

I.INE.ﬁ. BASE Fi A MCIERA: % 180,000 AGENDAS FISICAS REEMPLAZANDOLD EL SISTEMA DE COMUNICACION DE
ARA0 PO

IﬂC?HTG DEL IMPACTO FINANCIERD: S159.000 META: DISMINLIR EN UM 100% L& ADQUISICION DE LIBRETAS FISICAS

ETRICO PRIMARIO: DIGITALIZACION DEL SISTEMA GE COMURICACION CON [P EL ARG 2022

S AP TN TRRS [NDICADR: [ T e [z meses
ETRICD SECUNDARID: ELIMINACION DEL COSTO EN LA ADCIIISICICN DE METRICD SECLENCIAL: MEICH SISTEMA DE COMUNICACION ENTRE
ENDAS DE COMUNICACION FISICAS DOCENTES ¥ ARDDERADOS

FIRNA SPONSOR

VERIFICACION DE MEJORAS

NORABRE DE LA IDEA RESPONSABLE FECHA DE INICIHOH
FECHA DE FIN
{QUE TIPO DE MEJIORA ES?
CLALITATIVA ] | CUANTITATIVA |
JRESULTADODS: JRESLLTADOS:

¢5E ELIMINO LA CAUSA DEL PROBLEMA?

" I | o |

i QUE SE PUEDE MEMHRART: Jreazim: MEIORA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.9. Ficha proyecto nro 6 implementacién de agenda de comunicacion virtual.

54



FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
PUOMBRE DE LA DRGANIZACION: CENTRD DE DIAGNOSTICD ¥ TRATAMIENT D COMUNICARE TITULO: BANCO DE MATERIALES IDACTICOS
COMCRETOS PERMANENTES
FHESPONSARLE DEL PROYECTD: FRANCISCA VILLAWICENCID - 7
EroNsoe DEL PROVECTO: PADLA MIRD DEL VALLE FECHA 7E-12-2021
PAIEMEROS DEL EQUIPO: FRANCISCA VILLAVICENCID; TAMARA VERA; LORENA NAVARRD SECTOR: AULAS

INFORMACION DEL PROYECTO

FPLANTAMIENTO DEL PROBLEMA: EXIETE MALCHOD DESPERDICIO DE MATERIALES E INSURMOS UTILIZADOS PARA FABRICAR MATERIAL DIDACTICO CUE ES
[DESECHABLE, POR LD QUE SE REQUMERE GEMERAR LW BAMCO DE MATERIALES CHDACTTICOS COMCRETOS FABRICADOS DE TAL MANERS QIUE PERMITA LA
REUTILIZACKIN DE ESTOS POR UM LARGO PERIODO DE TIEMPD Y COMPARTIDD ENTRE CLRSOS.

L QIUE ES LO QUUE ESTA AFECTANDO?: LOS COSTOS EM EL GASTO DE INSUMOS  [DESCRIPCION DEL OBIETIVO: CREAR UN BANCO DE MATERIAL HDACTICO
JEN LA FABRICACION DE MATERIALES HDACTICOS CONCRETO PERMMANENTE QULPE SEA CORMPARTIDO EMNTRE CURS0S
AHCRRANDO IMSLROS EN 51U FABRICACKIN

2 CLANDO FUE OBSERVADOD EL PROBLEMAT: DICIEMBRE 2021 CEFINICIGON OPERACIOMNAL: EM LAS ALULAS SE UTILIZAN MATERIALES
CHOACTICOS QUUE SUELEM SER DEECHABLES Y SE FABRICAN DE MAMNERA
REPETITIVA EN OTROS CLARS0S, POR LD QUE SE BUSCA GENERAR ¥
ADGUIRIR BATERLAL DIDACTICD PERMAMENTE QIUE SEA COMPARTIDD

FFAFACTO FINARCIERD: BLTD [FESULTADGS ESPERADOS: REDUCIR EL COSTO EN LA ADGUSICION DE
e SI58.000 IMSLEMCIS PARA LA FABRICACION DE MATERIALES DIDACTICOS CREANDD
fAGNTO DEL IMPACTC FINANCIERD: £171.200 META: DISMIMLIR EN UM 40% LOS COSTOS EN LAIECIMF'RA DE IM5LMOS
[AETRICD PRIMARIO: CREALICN DE UM BANCO DE MATERIALES DIDACTICDS | |Fors LA FABRICACION DE MATERIALES DIDACTICOS
FERMANENTES [INDiCADOR: [ am[PLAZD: LS
PAETRICO SECLIMDOARID: REDUCCICN DE GASTO EN INSUMOS PARA LA METRICD SECUEMCIAL: CFRIMZACION DE LOS TIEMPOS EN L
EABRICACION DE MATERIALES DIDACTICOS DESECHABLES FABRICACION DE MATERIAL DIDWETICD ¥ PLANIEICACION DE CLASES

VERIFICACION DE MEIORAS

MOMBRE DE L& IDEA BESPONSABLE FECHA DE IMICIO
FECH& DE FIM
{QUE TIPD DE MEIORA ES?
CLMALITATING I I CUANTITATIVA I
RESLILTADOS: JRESLILTADOS:

¢5E ELIMINO LA CAUSA DEL PROBLEMA?

n | | o |

i QUE SE PUEDE MEMIRART: Jrazim: MEIORA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.10. Ficha proyecto nro 7 banco de materiales didacticos concretos permanentes.
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FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
MOMERE DE LA GRGANIZACION: CENTRD DE DIAGROSTICD ¥ TRATAMIENTO CORMUMICARE ITTULG: GEMERACION DE REDES DE CONTACTO D00
UIMTA VECINAL
RESPONSARLE DEL FROYECTOD: MARGARITA IRRARAZABAL fio "
[EFONSOR DEL PROYECTO: PADLA RIRK DEL WALLE F— 05-01-2022
PAIEMBROS DEL EQILNPO: MARGARITA IRRARAZABAL; FABMILA CASTRO EECTOR: ADMINISTRACION

INFORMACION DEL PROYECTO
FLANTAMIENTO DEL PROBLEMA: AL MO CONTAR CON LN ESPACID ADECUADD PRRA REALIZAR CIERTAS ACTIVIDADES DEFORTMAS, COMSTANTEMENTE SE

JARRIENDAN ESPACIOS O CAMOHAS PARA PODER REALIZARLAS, POR LO QUE SE MECESITA TENER A DISPOSICIOMN ALGLIMNA OPCION GRATUITA PUOBLICA
PaRA HACER USO DE ESTAS.

JECIUE ES LD QUE ESTA AFECTARDD?: GASTOS EXTRAS PARA EL DESCRIPCION DEL OBIETIVO - GENERAR LIMG RED DE CONTACTO COM Lo
ESTABLECIMIENTO JUMNTA VECINAL DEL SECTOR CON LA FINALIDAD DE PODER ACCEDER &
LO% ESPACKDS PUBLICOS GRATLNTOS ADMINISTRADOS POR ELLOS

ECUANDO FUE OBSERVADOD EL PROBLEMAT: ENERO 3022 DEFIMIOON OPERACIONAL: EN ALGLINAS CLASES DE EDUCACION FiSICA SE
RECESITAN ESPACKDS E INSTALACIOMES QUE EL ESTABLECIMIENTO MO
FOSEE POR LO QUE ESTOS SE HAN ESTADD ARRENDANDO DE MANERA
EXTERMA ¥ SE BUSCA ADCEDER A ESPACIOS 51N COSTD

IraPacTO FIRARCIERD: ALTO |RESULTADOS ESPERADDS: GEMERAR REDES DE CONTALCTO CON LA JUNTA
TN T DE VECINGS PARA ACCEDER A LAS MULTICANCHAS ¥ GIMMASIOS DEL
BADNTC DEL IMPACTO FINANCIERL TATE 000 .WMTE:E’% LOIS COSTOS DE ARRIENDO EN CANCHAS
RAETRICC FRIMARIC: GESTION DE REDES DE CONTALTO COM ENTIDADES EXTERMNUES FARA LS. C1LAZES D ETVLACACICM FIEICA

FLIRLICAS. DL SRR [NDICADOR: [ T [ Ji2 MESES
PAETRICO) SECLINDARID: ACCESD) A MULTICANCHAS ¥ GIMNASIOS DEL SECTOR |METRICD SECUENCIAL: REDUCCKN DEL GASTO EN EL ARRIERDD DE

IO MAANERA GRATUITA. ESPECIOS EXTERICRES

VERIFICACION DE MEIORAS

MORABRE DE LA IDEA RESPONSABLE Jrecha pE micio

Jrecha oE Fin

{QUE TIPD DE MEIORA ES?

CLALITATIVA | | CUANTITATIVA |
RESULTADOS: [FEsULTADOS:

¢5E ELIMINDG LA CAUSA DEL PROBLEMAY

5i | | NO) |

EOIUE SE PUEDE MEMMRAR?: JraazZihn: MEJORA:

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Tabla 1.11. Ficha proyecto nro 8 generacion de redes de contacto con junta vecinal.

56



4.4 ESTRUCTURA DE LA GUIA

La estructura de guia de “GUIA PARA LA GENERACION DE PROYECTOS DE
MEJORA CONTINUA”, presenta la siguiente secuencia: Portada, indice, motivacion,

generalidades, esquema general, paso a paso, resumen.

La finalidad de esta guia es ser una herramienta de apoyo para asegurar que la propuesta
del modelo para la generacion de proyectos de mejora continua se lleve a cabo de
manera correcta, es un manual que brinda los pasos para propiciar la generacion de
proyectos de mejora continua y los requisitos con los que las organizaciones deben
contar para poder llevarla a cabo.

La guia comienza con el concepto de motivacion; la que luego del analisis y aplicacion
de esta metodologia se puede evidenciar la importancia que tiene para trabajar bajo una

cultura organizacional de mejora continua.

Luego de las generalidades se presenta el esquema general de la metodologia con el

siguiente diagrama:

1. INSTAURAR PRE REQUISITOS

l | IDENTIFICAR NUEVAS

OPORTUNIDADES

2. IDENTIFICAR OPORTUNIDADES DE
MEJORAS J—

ANALIZAR OPORTUNIDADES

ANTERIORMENTE IDENTIFICADAS
v

3. ANALISIS E IDENTIFICACION DE

CAUSA RAIZ —
l GENERAR PROPUESTAS PARA

- OPORTUNIDADES ANTERIORMENTE

ANALIZADAS
4. GENERAR PROPUESTAS DE MEJORA

Y EVALUAR ESTAS PROPUESTAS

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Diagrama 1.3: Esquema general de metodologia
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4.4.1 DESCRIPCION DE PASOS

La descripcion de pasos se describe en 4 partes: asegurar los pre requisitos, identificar
oportunidades de mejora, andlisis e identificacién de causa y efectos, generar propuestas
de mejora y evaluar estas propuestas.

En el aseguramiento de los pre requisitos se sefialan las condiciones béasicas con las que
debe contar una organizacion para poder trabajar bajo un marco de mejora continua y
poder generar proyectos, las cuales son: asegurar el apoyo administrativo, llevar un

registro del estandar y cambio cultural.

En la identificacion de oportunidades de mejora se promueve el buscar donde producir
mejoras, si no se tiene claro el proceso a mejorar se explican los siguientes métodos que
favorecen la identificacion de donde se pueden implementar estas: BPM mapa del

proceso, consulta a trabajadores, eliminacién de mudas.

¢SE TIENE CLARA
LA MEJORA?

: e Crmoz

BPM CONSULTA A Eliminacion de
TRABAJADORES
mudas:

*  Transporte
*  Inventario

+  Movimiento
OPORTUNIDADES DE
MEJORAS IDENTIFICADAS

v
| , |
ACTIV NO ACTIV ACTIVQUE NO
CONTRIBUTIBAS CONTRIBUTIBAS GENERAN VALOR
J J \ * Defectos

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

e Espera
*  Sobre produccidn

*  Sobre procesamiento

Diagrama 1.4. Esquema Paso 1 Metodologia.
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El resultado de esta etapa es la identificacion de los procesos que no tienen un
rendimiento acorde al estandar; las actividades productivas, contributivas y no

contributivas.

En el analisis de causa raiz se busca ir de lo mas general a lo méas especifico, por lo
tanto, en las primeras aplicaciones de este ciclo de mejora se debe analizar por qué se
producen las actividades no contributivas identificadas gracias al BPM macro para todo
el proceso. Luego, en los siguientes ciclos se debe analizar por qué se producen las
actividades no contributivas identificadas en el BPM de los procesos que no tienen un
rendimiento acorde al. Una vez hechos estos analisis y reduciendo al maximo las
actividades no contributivas se debe analizar las actividades contributivas y las

actividades que agregan valor con el fin de optimizarlas.

Para hacer el analisis de causa raiz es recomendable utilizar herramientas tales como los
5 porqués, el diagrama de espina de pescado las que son explicadas en el desarrollo de la

guia y presenta el siguiente diagrama:

Paso 2
//, \\\\ -
//. e
- S sl DIAGRAMA DE ISHIKAWA
-~ iSE DETECTARON ~_
- ~
<L/ ACTIVIDADES NO \\> APLICAR HERRAMIENTAS PARA —
S CONTRIBUTIVAS A NIVEL e ENCONTRAR CAUSA RAIZ IDENTIFICAR MUDAS LEAN
"~ MACRO? (ELIMINAR) el
W - | .
-
\\ “‘\_ ,/ // T
~_ i :
NO 1 - -
4SE IDENTIFICO
< emNE > s conomcovoe
1/’/ \\‘\ si ) ~— _ -
" SEDETECTARONACTIV ™. -
-~ CONTRIBUTIVAS QUE ™~ "o by
- .
<\\ PUEDEN MEJORAR? ,/:
~ -
. [REDUCIR ELIMINAR} - e
. - r" \.
. ~ L Paso3
NO T~ REALIZAR ANALISIS MAS DETALLADOS e
/;\ *  ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
N
g S * HIGENE YSEGURIDAD
/,1/ “‘\\\ «  SATISFACCION LABORAL
-~ SE DETECTARONACTIV S~ El *  ANALISIS ECONOCMICOS DE LA ORGANIZACION
~ QUE AGREGAN VALOR S
<\\\ QUE PUEDEN MEJORAR? —
T (OPTIMIZAR) 7
~ -
h\‘\_ 1/’/
~_
T NO

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.
Diagrama 1.5. Esquema Paso 2 Metodologia.
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En el esquema se sefiala que en el caso de no tener claro la causa raiz se pueden a
recurrir a métodos mas especificos como: Analisis del uso de insumos y recursos,
Analisis de coordinacion de actividades, Analisis de higiene y seguridad, Analisis
estructura organizacional, Analisis de satisfaccion laboral. Las que son explicadas y

detalladas en el desarrollo de la guia.

Una vez identificado los procesos candidatos someterse a mejoras, y de acuerdo a su
recurrencia e impacto econémico se debe seleccionar el proceso prioritario a mejorar y
continuar con los demas pasos de la guia en base al proceso seleccionado, los demas
procesos candidatos a mejoras identificados, podran seleccionarse en nuevos ciclos de

mejora.

GENERAR PROPUESTAS DE MEJORA

l

ANALISIS DE FACTIBILIDAD

|

SELECCIONAR UNA PROPUESTA

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Diagrama 1.6. Esquema Paso 3 Metodologia.
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Una vez seleccionado el proceso que se busca optimizar o la muda que se busca
eliminar, el siguiente paso es generar una propuesta de mejora. Para la generacion de
propuestas de mejora y la evaluacién de implementacion se propone reunirse con al

menos un representante de cada proceso.

En base al BPM realizado se debe hacer un BPM de la situacion deseada y optimizada
reduciendo al méaximo las actividades que no agregan valor. Muchas veces para
optimizar estos procesos basta con una reorganizacion y una mejor planificacion.
Siempre tomando en cuenta el tiempo de cada actividad, considerando que los clientes

internos, también necesitan que el proceso se realice.

Existen otros casos en que no basta con una reorganizacion del personal o un mayor
orden en los procesos para implementar mejoras, en estos casos se explican y proponen

los siguientes métodos: Circulos de calidad, Lluvia de ideas y 5W2H.

Finalmente se presenta un diagrama resumen de la implementacion de la metodologia

para la generacion de proyectos de mejora continua.

Se entregan los Lossupervisoresreparten El empleado genera El empleadollena el formato
INICIO '——{ formatosIDEASa los formatos foliados alos una idea de mejora. vy lo entrega al supervisor,
los supervisores. empleados. reteniendo una copia.

El responsable del El supervisor entrega la

; S ;Laidea El supervisor revisa la idea
PR la idea alresponsable del |< == cumple los <———| y verifica que cumpla con
idea al sistema. programa. requisitos? los requisitos.
NO
Laidea es analizadapor (Laideaes NO RETROALIMENTACION A LA PERSONA QUE
la alta administracion autorizada? — GENERO LA IDEA.
N\

SI

|

Formacion de equipo
responsable del plan de
implementacion y seguimiento.

\ RECONOCIMIENTO Se realiza el plany se
FIN / A LA PERSONA QUE implementa la idea de
GENERO LA IDEA. mejora

Fuente: Elaboracion propia Sr. Alvaro Mufioz Russell.

Diagrama 1.7. Resumen de la Metodologia
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Desarrollar y optimizar una cultura basada en la mejora continua es complejo, ya que se
debe superar la inercia cultural, es algo que se debe reforzar dia y dia y se espera que
con la implementacion de esta metodologia se pueda producir un cambio cultural en las

organizaciones y se vea reflejado en todos sus miembros.

Es necesario que se logre cambiar la percepcion que existe en las empresas pequefias, de
que la gestion de la calidad y mejora continua solo se relaciona con el rubro de la
productividad y son atingentes a grandes empresas de equipos nUMerosos, para esto se
debe llevar el lenguaje técnico utilizado a un nivel méas sencillo, que familiarice y logre
llevar el mensaje de la mejora continua a todos los miembros de la organizacion

generando un real cambio.

Al comienzo de la realizacion de los talleres se evidencio que los participantes no
manejaban ningln o muy pocos conceptos de mejora continua y que desconocian
completamente sus herramientas, pero a medida que iba avanzando la presentacion, se
fueron dando cuenta de que muchas de las herramientas si son aplicadas, pero de manera
no estandarizada o de manera individual, y reconocieron como iban realizandose las
actividades y que todas estas se enmarcaban dentro de un proceso, finalmente lograron
interiorizar los conceptos y la importancia en que sean participes y actores protagonistas
en la mejora continua, no solo acatando los cambios que se pudiesen implementar, sino
que también sugiriendo qué aspectos se pueden mejorar, estando atentos a la
identificacion de desperdicios y ayudando a prevenir o detectar problemas que puedan
surgir; ya que ellos son los que mejor conocen el proceso de trabajo. Por ello uno de los
aspectos claves es la motivacion de todos los involucrados. Todas las personas se
motivan de distintas maneras, en tiempos distintos y en circunstancias diferentes.
Entendiendo esto, la cultura de mejora continua no debe entenderse solo como un
proceso a nivel de empresa, también se debe fomentar una cultura de mejora continua a
los trabajadores, manteniéndolos motivados, capacitdndolos constantemente durante

todas las etapas de un proyecto. Para esto, es importante, que se capacite sobre mejora
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continua y se compartan los logros obtenidos, las experiencias, las lecciones aprendidas
y resoluciones de problemas que se hayan presentado, etc. Esto también permite
desarrollar un liderazgo efectivo en las personas y es que el liderazgo efectivo es otro de
los aspectos claves para la buena implementacién de la metodologia.

Cuando se trabaja de manera continua y constante se obtienen resultados satisfactorios,
el aplicar la mejora continua en cada una de las areas de la organizacion fue una
excelente practica, ya que esto llevé a mejorar diferentes aspectos, tanto productivos,

como también en la motivacion y en el desarrollo de las personas.

La metodologia de mejora continua propuesta siempre va a crear un resultado positivo,
debido a que constantemente se trabajan en ideas de mejora, provocando un movimiento
en las demas personas y una mentalidad motivadora de estar desarrollando tanto su
procesos personales como a las de su area de trabajo. Los interesados en seguir esta
metodologia y aplicarla en un proyecto, se deben convencer de que la mejora continua es
un objetivo permanente dentro del desempefio de la organizacion, y, sobre todo, que esta
tiene su principal y mas importante punto de partida en el respeto de la gente y sus ideas.

Para esto debemos seguir las siguientes recomendaciones:

e Respeto a la gente: dando al empleado la seguridad y buscando la complicidad de
los miembros del equipo con una participacion activa en la mejora de sus
trabajos.

e Mejorar continuamente: que sea un objetivo y un habito permanente.

e Mejoras incrementales: es muy importante buscar mejoras que vayan de la mano
con el crecimiento del conocimiento de la gente, no buscar mejoras radicales que
sean de caracter puntual.

e Descartar ideas fijas convencionales: pensar como hacer algo y no por qué no se
puede hacer; no buscar la perfeccion; no poner excusas, sino cuestionar las
practicas actuales y buscar la sabiduria de diez personas en lugar del

conocimiento de una.
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Practicas operativas: exponer nuevas oportunidades de mejora.

Involucramiento total: todos los empleados buscan la mejora y de esa manera
deben de participar.

Entrenamiento: los empleados pueden participar en la mejora a través de
sistemas de sugerencias y actividades de grupos pequefios, programas de
autodesarrollo que ensefian técnicas practicas de solucion de problemas y
mayores habilidades para el desempefio laboral. Todas estas mejoras requieren
de una capacitacion significativa, tanto en la filosofia como en las herramientas y

técnicas.
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ANEXOS

ANEXO 1: FICHA CARTA DE PROYECTO

FICHA DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

DATOS GENERALES
NOMEBRE DE LA DRGANIZACKIN: TITULD:
RESPOMSABLE DEL PAOVECTO: o
SPONSOR DEL PROVECTO: FECHA
MIEMBRDS DEL EQLIRC: SECTOR:

INFORMACION DEL PROYECTO

PLANTAMIENTD DEL PROBLEMA:

A0LE ES LD OLIE ESTA AFECTANDO?:

DESCRIPCICN DEL OBJETIVO:

{ CUANDD FUE OBSERWADD EL PROBLEMAF:

DEFINICON OFERACIONAL:

LINES BASE FINANCIERA: RESULTADOS ESPERADOE:
MIONTO DEL IMFACTO FINANCIERD:
METRICD PRIMARID: META:

PLATO:

INCACADOR:

METRICD SECUWDARIO: METRICD SECUENCIAL:

FIRMA SPONSOR

VERIFICACION DE MEJORAS
MOMERE DEL FROYECTD RESFONSABLE FECHA DE INICID
FECHA DE FIN
¢ QUE TIPO DE MEIORA ES?
CUALITATIVA I CUANTITATIVA

JRESLILTADOS: RESULTADS:

&5E ELIMING LA CAUSA DEL PROBLEMA?

5l I

MO

¢ QUE SE PUEDE MEJORAR: RATON:

MEIDRA:
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ANEXO 2:

FICHA DE “PORTAFOLIO DE PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA”

PORTAFOLIO PROYECTOS DE MEJORA CONTINUA

NOMERE DE ORGANIZACION: PERICIDG DE PORTAFOLIO

INOMBRE DE PROYECTO: MODERNIZACION DE LUMINARIAS

N° DE PROVECTO MONTO LINEA BASE: PLAZD DE PROYECTO

MONTO DE PROYECTO FECHA INICIO) FECHA DE TERMING

[INDICADOR DE PROYECTO (CUMPLE EL OBIETIVO? sl | NO
INOMBRE DE PROYECTO:

N° DE PROVECTO MONTO LINEA BASE: PLAZD DE PROYECTO

MONTO DE PROYECTO FECHA INICIO) FECHA DE TERMING

[INDICADOR DE PROYECTO ¢ CUMPLE EL OBIETIVO? gl | NO |
INOMBRE DE PROYECTO:

N° DE PROVECTO MONTO LINEA BASE: PLAZD DE PROYECTO

MONTO DE PROYECTO FECHA INICIO) FECHA DE TERMING

[INDICADOR DE PROYECTO ¢ CUMPLE EL OBIETIVEO? st NO |
INOMBRE DE PROYECTO:

N° DE PROVECTO MONTO LINEA BASE: PLAZD DE PROYECTO

MONTO DE PROYECTO FECHA INICIO) FECHA DE TERMING

[INDICADOR DE PROYECTO §CUMPLE EL OBIETIVO? sl | NO |
INOMBRE DE PROYECTO:

N° DE PROYECTO MONTO LINEA BASE: PLAZD DE PROYECTO

MONTO DE PROYECTO FECHA INICIC) FECHA DE TERMING
[INDICADOR DE PROYECTO $CUMPLE EL OBIETIVO? sl | NO |
INOMBRE DE PROYECTO:

N° DE PROYECTO MONTO LINEA BASE: PLAZD DE PROYECTO

MONTO DE PROYECTO FECHA INICIC) FECHA DE TERMING
[INDICADOR DE PROYECTO $CUMPLE EL OBIETIVO? sl | NO
INOMBRE DE PROYECTO:
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MOTIVACION

El interés en la implementacion de mejora continua en las
organizaciones va en constante aumento, esta guia pretende
ayudar a que su implementacion sea mas eficaz y efectiva,
teniendo claridad en los pasos a seguir y acciones a realizar.
Cabe destacar que esta metodologia se debe adaptar a cada caso,
quedando muchas veces a criterio de quien esta a cargo de
implementar la metodologia la decision sobre que

procesos/herramientas son pertinentes de emplear.

Para la buena aplicacion de esta guia, se debe tener de antemano,
conocimiento y comprension de los procesos involucrados en el
desarrollo de la empresa en la que se quiera implementar mejora
continua, de no ser asi, se sugiere analizar el proceso y actividades
a realizar. Con ello, se puede identificar a nivel macro los
procesos Yy trabajos de los que se compone cada fase de

produccion.




GENERALIDADES

Esta guia esta orientada a la aplicacion de los conceptos de calidad
en el contexto actual, que en su conjunto se han denominado como
Lean Company y que tiene como base, la mejora continua
organica, que busca la participacion de todos los trabajadores y

que su aplicacion se integre a las tareas usuales de trabajo.

Para el desarrollo de la metodologia se consideraron los principios
basicos de la naturaleza de la LEAN, buscando implementar
mejoras en toda la organizacién, proceso que debe ser continuo ya
que no tiene un fin (una vez que se llega al Gltimo paso se debe
nuevamente realizar pasos previos) y orientado a las personas, ya
que la participacion de los trabajadores es esencial en varias

etapas de este proceso.

La implementacion de los programas de mejora puede nacer desde
varios lugares, desde politicas transversales a nivel estratégico de
la organizacion estableciendo una direccién de mejora, del mero
deseo de mejorar por parte de los altos cargos, haciendo de esta
manera mas eficiente los procesos con el fin de reducir costos, 0
desde la identificacidn de un problema en la produccion, haciendo

necesaria la implementacion de mejoras. Idealmente, si se tiene



Implantada la cultura de mejora continua, no se llegara a la
situacion donde se presente un problema, sino que se abogara por
mejorar continuamente los procesos que si bien, funcionan sin
problemas, se les puede implementar mejoras por hacer el proceso

aun mas eficiente.

Previo a la implementacion de esta metodologia se deben tener
algunas consideraciones. Para que se efectue de buena manera es
necesario poner recursos a disposicion, que exista compromiso de
parte de los directivos, que haya un estandar sobre el que
implementar mejoras, una disposicion al cambio cultural; por lo
que es importante recompensar el esfuerzo personal, no
unicamente de manera econdmica, también a traveés del
reconocimiento a los trabajadores que aportan a las mejoras, se
debe incentivar y reforzar la educacion y formacion de los
trabajadores para que ellos mismos sean sujetos de mejora. Por

ello el paso 1 de esta metodologia es instaurar los prerrequisitos.

Es importante que en cada etapa de esta metodologia se definan
los responsables de cada actividad, que tengan capacidad de
dirigir, que estén comprometidos y entiendan lo que se espera
lograr, que sean los responsables de verificar el cumplimiento de

las metas, hacer el seguimiento de los procesos para alertar de los




retrasos o problemas que se presenten, a la vez que tengan
capacidad para liderar grupos de trabajo y ser resolutivos ante los
problemas o imprevistos que se pudieran presentar, para ello se
recomienda realizar una matriz de asignacion de
responsabilidades, donde se identifique quienes seran
responsables/ejecutores de cada actividad, quien supervisara,

quien debera ser consultado y quien debera ser informado;

pudiendo referirse a una persona o cargo en particular.




ESQUEMA GENERAL DE LA

METODOLOGIA

1. INSTAURAR PRE REQUISITOS

|

2. IDENTIFICAR OPORTUNIDADES DE

MEJORAS

3. ANALISIS E IDENTIFICACION DE

CAUSA RAIZ

4. GENERAR PROPUESTAS DE MEJORA
Y EVALUAR ESTAS PROPUESTAS

IDENTIFICAR NUEVAS

OPORTUNIDADES

ANALIZAR OPORTUNIDADES

ANTERIORMENTE IDENTIFICADAS

GENERAR PROPUESTAS PARA

OPORTUNIDADES ANTERIORMENTE

ANALIZADAS

llustracion 1: Esquema general de metodologia




PASO A PASO

1.Asegurar los pre requisitos

Asegurar el apoyo administrativo: La intencion de implementar
mejora continua muchas veces puede nacer desde la
administracion, pero es necesario no solamente contar con su
apoyo de palabra, sino que también esta se comprometa
formalmente. Se deben establecer los alcances este apoyo en
términos econdmicos, los procesos que puede ser modificados y la
disposicion de los trabajadores, no solo en términos de reducir o
aumentar la cantidad de trabajadores, si no también poder
reasignar actividades, pasar por procesos de capacitacion etc.
Todo esto para asegurar que se puedan poner en marcha las
estrategias necesarias para la implementacion LEAN.

Llevar un registro del estandar: Las mejoras no se pueden
implementar si no existe una base sobre cual implementarlas. Si
este estandar no se encuentra registrado, se debe registrar, aunque

sea evidente que cuenta con fallas.

Cambio cultural: Como bien se indica en el nombre, el

establecimiento de una ““cultura de mejora continua” implica un




cambio cultural, este debe partir por capacitar a todos los
trabajadores acerca de la mejora continua, exponiendo los

comportamientos y rutinas esperados en ellos.

2.1dentificar oportunidades de mejora

“Si usted no puede describir o que esta haciendo como un
proceso, usted no sabe lo que esta haciendo"

1S DEMING




¢SE TIENE CLARA sl —
LA MEJORA?

! | |

BEM CONSULTA A Eliminacion de
TRABAIADORES

mudas:
v e Transporte

l * Inventario
v *  Movimiento

ACTIVNO ACTIV ACTIVQUE NO OPORTUNIDADES DE o Espera
CONTRIBUTIBAS CONTRIBUTIBAS GENERAN VALOR MEJORAS IDENTIFICADAS «  Sobre produccién
=  Sobre procesamiento
J J { + Defectos

l

llustracion 2: Esquema paso 1 metodologia

Si no existe claridad previa sobre donde es necesario producir
mejoras en algun procedimiento constructivo en particular, se
recomienda partir identificando los procesos que tengan espacio
para mejorar. Para identificar donde se puede implementar
mejoras y analizar la condicion actual se recomienda utilizar los

siguientes métodos:

BPM - Mapa de flujo de valor: Se recomienda realizar un BPM
para todos los procesos de manera macro, Los BPM deben
representar la situacion actual real. Para ello se recomienda hacer
reuniones con TODOS LOS MIEMBROS DE LA
ORGANIZACION; estos en conjunto deben aportar para la




creacion de un BPM que represente de la mejor manera posible la
realidad. Se recomienda, ademas, que de antemano se entregue
planillas para que se puedan completar con las actividades que
realizan durante todo el periodo de trabajo de manera general
(trabajo, traslado, colacidn, etc) y que sefialen los problemas que
se presentan. Ademas, que indiguen donde se identifican muda.
De esta manera podran guiarse de mejor manera para la creacion
del BPM.

Consulta a trabajadores: La participacion de todos los miembros
de la organizacion en el proceso de mejora es uno de los aspectos
mas importantes en la mejora continua; por ello es importante
recopilar su opinion acerca de los aspectos que se pueden mejorar
en la construccién y donde se generan muda. Se recomienda
realizarlo luego de las actividades de capacitacion acerca de
mejora continua (prerrequisitos). Esta informacion se debe tener

presente al momento de realizar el BPM.

Aplicar las 5S: Una buena manera de identificar mejoras es
aplicando las 5S ya que esta herramienta ayuda a desarrollar un
mayor orden en los procesos, permitiendo que los problemas
salgan a la luz. Cabe destacar que 5S es un proceso de mejora en

si mismo; rapido y facil de implementar, por lo que su aplicacion




es recomendable no solo por sus beneficios, sino porque también
es una manera de generar confianza en los demas trabajadores
sobre los beneficios de su implementacion motivandolos a buscar

otras areas donde se puedan implementar mejoras.

El resultado de esta etapa es la identificacion de los procesos que
no tienen un rendimiento acorde al estandar (espacio para

mejoras); las actividades productivas, contributivas y no

contributivas.




3. Analisis e identificacidén causa raiz
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NO —

|

REALIZAR ANALISIS MAS DETALLADOS

* ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

* HIGENE YSEGURIDAD

* SATISFACCION LABORAL

*  ANALISIS ECONOCMICOS DE LA ORGANIZACION

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

IDENTIFICAR MUDAS LEAN

ANALISIS ECONOMICO Y DE
RECURRENCIA

Paso3

llustracion 3: Esquema paso 2 metodologia

Este analisis debe ir de lo més general a lo més especifico, por lo

tanto, en las primeras aplicaciones de este ciclo de mejora se debe

analizar por que se producen las actividades no contributivas

identificadas gracias al BPM macro para todo el proceso. Luego,

en los siguientes ciclos se debe analizar por qué se producen las

actividades no contributivas identificadas en el BPM de los

procesos que no tienen un rendimiento acorde al estandar. Una

vez hechos estos analisis y reduciendo al maximo las actividades



no contributivas se debe analizar las actividades contributivas y
las actividades que agregan valor con el fin de optimizarlas.
Para hacer el analisis de causa raiz es recomendable utilizar
herramientas tales como los 5 porqués, el diagrama de espina de

pescado y estratificacion operacional.

En el caso de no tener claro la causa raiz se pueden a recurrir a

métodos mas especificos como:

Analisis del uso de insumos y recursos: Se deben analizar los
movimientos y operaciones para llevar a cabo determinadas
actividades, estudiar y cuantificar la utilizacion de recursos, los
porcentajes de tiempos de espera, tiempos inactivos y las razones
asociadas a cada proceso, tiempos de demora desde ingreso hasta
salida de alguna solicitud de la que dependa alguna actividad y

ademas se debe verificar que se haga un buen uso de recursos.

Analisis de coordinacion de actividades: La falta de coordinacion
en las actividades a realizar y a quienes se designan para llevarlas
a cabo puede generar traslados y movimientos de personal,
recursos y materiales innecesarios que aumentan los tiempos

improductivos.




Analisis de higiene y seguridad: Se debe verificar que se cumplan
con las condiciones de orden, higiene y seguridad, de ser
necesario segun la actividad, que se tenga un buen uso de los
elementos de proteccion personal, tiempos de descansos, horario

de inicio y fin de la jornada laboral.

Analisis estructura organizacional: Los problemas identificados
pueden tener su origen en una mala organizacion de actividades, y
la mala organizacion puede provenir de una estructura deficiente,
donde no existe claridad de la red de mando, jefaturas u
organizacion interna para la toma de decisiones, o bien cuando se
reciben drdenes o instrucciones de dos 0 mas jefaturas que se

contradicen entre si.

Analisis de satisfaccion laboral: Si las deficiencias en la
productividad no se pueden atribuir a materiales, maquinas,
herramientas u organizacion, puede deberse a la desmotivacion de
los trabajadores. Motivo por el cual es necesario tener buenos
canales de comunicacion, de reconocimiento a la contribucion del
trabajador, recompensa salarial y que se sientan integrados como

un aporte positivo para la actividad productiva.




Ya identificada la causa raiz de los problemas se debe identificar
su importancia, tanto en el &mbito econdémico, evaluando el costo
que significan los desperdicios encontrados y en su nivel de
recurrencia, esto se puede hacer aplicando alguna de las 7
herramientas para la calidad, como, diagrama de dispersion de los
problemas mas comunes, histogramas con las incidencias de los
problemas agrupados conforme a su estratificacion o un analisis

de Pareto.

Una vez identificado los procesos candidatos someterse a mejoras,
y de acuerdo a su recurrencia e impacto econdémico se debe
seleccionar el proceso prioritario a mejorar y continuar con los
demas pasos de esta guia en base al proceso seleccionado, los

demas procesos candidatos a mejoras identificados, podran

seleccionarse en nuevos ciclos de mejora.




4.Generar propuestas de mejora y evaluar estas

propuestas

“Los problemas crean problemas, y la falta de método para

solucionarlos abiertamente crea mas problemas”

PHIL CROSBY

GENERAR PROPUESTAS DE MEJORA

l

ANALISIS DE FACTIBILIDAD

|

SELECCIONAR UNA PROPUESTA

llustracion 4: Esquema paso 3 metodologia



Una vez seleccionado el proceso que se busca optimizar o la
muda que se busca eliminar, el siguiente paso es generar una
propuesta de mejora. Para la generacion de propuestas de mejora y
la evaluacion de implementacion es necesario reunirse con al

Menos un representante de cada proceso.

En base al BPM realizado se debe realizar un BPM de la situacion
deseada y optimizada reduciendo al maximo las actividades que
no agregan valor. Muchas veces para optimizar estos procesos
basta con una reorganizacion y una mejor planificacién. Siempre
tomando en cuenta el tiempo de cada actividad, considerando que
los clientes internos, los que necesitan que el proceso se realice.
Existen otros casos en que no basta con una reorganizacion del
personal o un mayor orden en los procesos para implementar
mejoras, Sino que es necesaria una reconfiguracion del proceso y
en la manera en que se hacen las cosas, para generar ideas se
mejora se recomienda aplicar uno o mas de los siguientes

métodos:

Circulos de calidad, en los circulos de calidad los grupos de
trabajo, se deben reunir y discutir los problemas que presentan,

para asi buscar soluciones en conjunto. Este enfoque cooperativo



de resolucion de problemas brinda una buena oportunidad para
que los empleados aprendan mas sobre su trabajo y el trabajo de la
organizacion en su conjunto. De esta manera son los mismos
trabajadores quienes estan a cargo de buscar soluciones de mejora,
que después deben ser trasmitidas a los encargados de analizar las

propuestas de mejora para analizar su factibilidad.

Lluvia de ideas, este es el método mas usual para generar nuevas
ideas, se debe intentar no descartar ninguna idea, procurar que

todos participen y pensar en conjunto.

5W2H: Se debera aplicar 5W2H al proceso que se busca
optimizar, es decir se deben realizar las siguientes preguntas:
(Por qué el paso es necesario? — Por qué

(Cual es el propodsito? — Qué

(Donde se deberia hacer? — Donde

(Cuando se deberia hacer? — Cuando

(Quién es el mas calificado para hacerlo? — Quién

(Cual es la mejor manera de hacerlo? — Cémo

Una vez respondidas estas preguntas, si de las respuestas al ;qué?
y ¢por qué? se obtiene que el proceso es innecesario este se debe

eliminar. Si estos procesos son necesarios, de las respuestas al



¢Donde? ¢Cuando? ¢Quien? se debe intentar combinar o
reorganizar el proceso y de la respuesta al ;Como? se debe

intentar simplificar el proceso.

No siempre es necesario aplicar todos los métodos para generar
ideas, segun el caso se debe evaluar cuales son los mas

pertinentes.

Una vez que se esté conforme con los cambios implementados se

debe procurar que estos se mantengan, para ello se deben agregar

al estandar y a los demas documentos utilizados en el sitio.




RESUMEN
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Figura 4. Diagrama de procedimiento.




Finalmente se debe comunicar los resultados y compartir el éxito
con el resto de los trabajadores, reconociendo como la labor
realizada el trabajo en conjunto y coordinado ayuda a optimizar
los procesos. De esta manera se sentiran ain mas participes de los
buenos resultados y se veran mas motivados a buscar nuevas
oportunidades de mejora, apoyandose en la metodologia para

alcanzar nuevos objetivos.

Una vez finalizada las actividades pertinentes a esta guia es
importante que las lecciones aprendidas en este proceso no se
pierdan. Para asegurar la difusion de los conocimientos obtenidos
en cada uno de los proyectos se debe preparar un informe de cada
mejora, estrategia utilizada y sus aprendizajes. Esta informacion

debe ser clasificada y publicada.
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