UNIVERSIDAD TECNICA FEDERICO SANTA MARIA SEDE CONCEPCION -
REY BALDUINO DE BELGICA

ESTRATEGIA DE MEJORA CONTINUA DIRIGIDA A PEQUENASY
MEDIANAS ORGANIZACIONESINDUSTRIALES

2023

Trabgjo de titulacion para optar d
titulo profesiona de INGENIERO
EN MANTENIMIENTO
INDUSTRIAL

Alumno:

Diego Andrés Alarcon Peralta.

Profesor Guia:

Guillermo Felipe Larson Mufioz.

Profesor Correferente;

Eduardo Andrés Aracena Cuédllar.



DEDICATORIA

A todos los que se han cruzado en mi camino y alos que se esforzaron para estar agui.



RESUMEN

La era industria de todas naciones ha surgido como una gran oportunidad de
desarrollo para la evolucién del ser humano y también como un desafio permanente €l
situarse en el mercado actua utilizando los recursos de forma consciente. Materializar
correctamente los procesos de acuerdo a las demandas y organizar a las personas para
formar una sinergia de trabgjo ha sido sin duda la clave del éxito para cualquier rubro
industrial. Tanto oriente como occidente han creado varios métodos y modelos que
mejoren esta relacion, fortaleciendo sus procesos mejorando la satisfaccion al cliente y
adaptandose de forma més flexible a fendmeno econdmico.

Para laindustria chilena no ha sido la excepcion, hoy en dia varias empresas de mediano
y gran tamafio estan aplicando métodos de mejora que les han ayudado a perfeccionar sus
operaciones, sin embargo, cerca del 30% de las organizaciones chilenas cuenta con un
sistema de mejora, € 70% restante intenta hacer 10 que mejor pueda para superar sus
desafios, que en ocasiones la mejor técnica para mejorar son las “ganas y actitud pero de
forma conjunta’. Aun asi, esas dos palabras siguen siendo un factor importante en €
desempefio laboral delos trabajadoresy en el aprendizgje de sus actividades, pero redlizar
labores y trabajos complejos con una vision estratégica en base a modelos exitosos,
aumenta considerablemente |a probabilidad de que sus actividades no solo se mantengan,
Sino que ademas prosperen.

Para este proyecto se investigaron métodos y modelos de megora continua que han
demostrado efectivamente que estas técnicas si han sido un apoyo y pilar fundamental
tanto como para el buen funcionamiento y sostenibilidad de |as organizaciones, como para
operar con estrategias y alcanzar la excelencia operacional si la empresa u organizacion

selo propone.
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INTRODUCCION

Laindustria metalmecanica de la 8varegion de Chile se encarga de ofrecer servicios
y suministrar bienes de consumo a todas las industrias del mercado nacional e
internacional. Siendo una disciplina compleja que necesita de persona calificado para
cumplir con tareas demandantes tales como procesos CAPy SAP.
A esto seincluye el andlisis de mercado junto a sus constantes cambios, lavariabilidad de
la demanda, fluctuaciones econdmicas, la competencia, cantidad de competidores, la
resistencia al cambio de los trabgjadores y muchos factores mas que inciden en la
complejidad de mantener y hacer surgir un negocio hoy en dia.
Para que las organizaciones puedan mantenerse y surgir en la actualidad, implementan
algunos model os de mejora 'y estandares de gestion tales como las, 1SO 9001 Sistema de
Gestion de la Calidad, ISO 14001 Sistema de Gestion Ambiental; ISO 55001 Gestion de
Activos, Modelos Lean, PDCA, DMAIC, Confiabilidad Operacional y otros més que les
ayudan a estructurar y operar sus procesos de mejor manera para destacarse y operar ala
vanguardia del mercado. Los model os de mejora continua de |os cuales se hablard en este
proyecto, cada vez suenan con mas fuerza y representan otra aternativa cuyas
organi zaciones exitosas se sustentan para alcanzar el éxito.
En particular e gremio AGMET Asociacion Gremia de Metalmecanica de la region del
Biobio, consta de mas de 30 organi zaciones de distintas actividades relacionadas a rubro.
Ante la necesidad de elaborar este proyecto se les presentd una propuesta con € fin de
aplicar estos model os de mejora continua hacia organi zaciones voluntarias que quieran ser
participe de este trabgjo de titulo y de experimentar las técnicas adquiridas a través de
autores, profesionales expertos y junto a los aprendizajes de los profesores de la carrera
de Ingenieria en Mantenimiento Industrial de la Universidad Técnica Federico Santa
Maria, Concepcion.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefiar una estrategia de mejora continua para fortalecer la cultura labora y los

procesos de pequefias y medianas organizaciones industriales.

OBJETIVOSESPECIFICOS

Diagnosticar 10s procesos claves de la organizacion en base a criterios de mejora
continua.

Identificar causas criticas que afectan € desempefio de los procesos y de las
personas.
Construir la propuesta de mejora continua para las organi zaciones diagnosticadas.

Evaluar la factibilidad econdmica de la implementacion operaciona del sistema
de mejora.



ANTECEDENTES DEL PROYECTO

De acuerdo al informe realizado por Econsult RS el afio 2013 denominado “Propuestas
para el desarrollo de la industria metalirgica metalmecanica en Chile”, ofrece un
diagnostico para identificar los principales obstaculos y desafios que ponen en riesgo el

potencial crecimiento, estableciendo los siguientes factores claves:

Volatilidad de lamoneday presién cambiaria
Suministro energético y €l precio de adquisicion
Escases de mano de obra calificada

Capacidad deinnovacion

o W DN B

No existe la Institucién de la industria manufacturera

Por otra parte, la Comisién Econdmica para América Latina y el Caribe (CEPAL) en su
informe “Macroeconomia del Desarrollo” N° 199, afio 2017, presenta resultados en cuanto
a la formacién deficiente de los trabajadores como obstaculo para el desarrollo de negocios
en América Latina, siendo Chile uno de los més inadecuados en cuanto a la formacion

laboral.
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Gréfica 0- 1. Porcentaje de paises con mayor indice sobre la inadecuada formacién como obstaculo para
el desarrollo de los negocios en América Latina y el Caribe, 2017.
Fuente: https://repositorio.cepal.org/bitstream/handle/11362/44437/1/S1900029 es.pdf

De acuerdo a este grafico, podemos apreciar que Chile figura como el cuarto pais con
mayor dificultad para conformar a su personal tanto como para mejorar el desarrollo del

negocio como para la economia. A pesar de que Chile posee un elevado desarrollo en



cuanto a mercado, tecnologias y educacion a nivel continental, continda presentando

dificultades para mejorar las competencias en la formacion de sus trabajadores.

En profundidad, la Encuesta Nacional de la Demanda (ENADEL) y la Universidad del
Biobio, presentan en su revista “Reporte Sectorial de la industria Manufacturera region
del Biobio. (2021)”, aplicando una encuesta a 121 empresas de la industria manufacturera
y arrojando los siguientes datos.

¢Como operan las personas en sus areas de trabajo?

Gréfica 0- 2. Grafica que muestra la situacién en que operan las empresas de la region del Bio Bio.

Fuente: https://www.observatorionacional.cl/publicaciones/2199

Ademaés, podemos encontrar los resultados que representan el ¢por qué las organizaciones

no invierten en capacitacion o formacion?

Gréfica 0- 3. ¢ Cudl es la razdén para no invertir en capacitacion?

Fuente: https://www.observatorionacional.cl/publicaciones/2199




De los dos gréficos podemos concluir que aproximadamente €l 30% de las empresas
encuestadas (37 de 121) estdn operando sin problemas ya que cuentan con las
competencias requeridas, sin embargo, €l 70% restante (84 de 121) opera con dificultades
de bajo y ato impacto, ademas e 51% de |as empresas poseen competencias o cuentan
con una formacion interna. El otro 49% no tiene intenciones o claridad en realizar una
formaci6n adecuada para mejorar su desarrollo.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

A causa de los problemas encontrados en nuestro pais y region, se decide disefiar
y aplicar una encuesta que consiste en laindagatoria de problemas y necesidades, dirigida
a 29 empresas de la ciudad de Concepcion, de las que se encuentran ferreterias,
maestranzas, transporte, marketing, servicios hidraulicos, ventade productosy otros. Este
instrumento se aplicé de forma directa (persona a persona), con € fin de localizar las
oportunidades de mejoras gque las empresas presentan en sus actividades y estan latentes

como un desafio en el desarrollo de sus procesos y en laeconomiaindustrial local.
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Gréfica 0- 4.Encuesta estratificada para identificar problemas en las empresas.

Fuente: Elaboracién mediante Power point y Excel.

Esta encuesta fue aplicada durante el mes de agosto del afio 2023, tiene la particul aridad
de detectar falencias desde €l enfoque gerencial, administrativo, de procesos y desde todo



tipo de negocio, asimismo se puede emplear atodo el personal, para ser mas especifico al
determinar el conjunto de necesidades y barreras que se vuelven prioritarios segun sea la

empresa.

Problemas en personas

Gréfica 0- 5.Gréfica de Pareto para problemas en personas.

Fuente: Elaboracién a partir de encuesta personal aplicada a empresas de Concepcion.

Segun personal laboral, administrativo y gerencial indican que los mayores problemas que
presentan los empleados son factores vinculados al conocimiento, organizacion,
compromiso, comunicacion y la planificacion de las actividades para el desarrollo de sus
negocios. Esto implica, que del total de las empresas encuestadas €l 80% de |os problemas

se focaliza en esos factores principal mente.

Problemas en drea de procesos

Gréfica 0- 6. Gréfica de Pareto para problemas en personas segun personal laboral, administrativo y
gerencial.

Fuente: Elaboracién a partir de encuesta personal aplicada a empresas de Concepcion.



Por otro lado, los resultados que indican los mayores problemas relacionados a los
procesos se percibieron en las areas de bodega, logistica, desorden, mantencién y fallas.
Esto indica que, del 100% de los problemas rel acionados a los procesos €l 80% de ellos

recae en los ya identificados.

En conclusidn, esta encuesta fue disefliada como prototipo para abordar problemas y
necesidades de forma estratificada en donde las empresas pueden presentar en la
actualidad, si bien estas pueden disminuir o variar, es importante considerar larelevancia
de la relacion 80/20 de Pareto, ya que de acuerdo a los 2 graficos expuestos se pudo
identificar donde recae € 80% de los problemas, tanto para empleados como para
procesos, siendo la clave lograr identificar el 20% de las causas que generan € 80% de
estos problemas. De tal manera que se puedan abordar los factores que influyen en la

mejora del desarrollo de los procesos industriales.

DESCRIPCION DEL PROYECTO

El proyecto busca desarrollar |o siguiente:

Diagnosticar procesos industriales a empresas de |la 8varegion de Chile.
Identificar y confeccionar mapas de procesos (Layout).

Elaborar cuadro de mando integral e indicadores de desempefio.

Definir las oportunidades de mejora.

Proponer soluciones de mejora.

Generar soluciones y evaluarlas econémicamente.

Desarrollar planes de accidn y control.

JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Este proyecto se enfocaen aclarar lasituacion actual delas organizacionesindustriales
metalmecanicas de la 8va region de Chile, larazon de esto es determinar cuaes son las
brechas y obstaculos que las organizaciones poseen y a su vez exploran posibilidades de
progreso que se puedan implementar a corto y mediano plazo. La importancia de esta
aplicacion de mejoras es que mediante la aplicacion de técnicas ingenieriles se pueda dar
estabilidad a los procesos, mejorar € profesionalismo de la fuerza laboral y que los
métodos de mejora se puedan replicar atoda organizacion que desee buscar la excelencia

operacional.



ALCANCE DEL PROYECTO

Este proyecto contempla la aplicacion de métodos combinados entre la mejora
continua 'y habilidades de ingenieria que seran dirigida hacia | os procesos productivos de
laindustria de la 8varegion de Chile.

Dentro de los cuales se pueden encontrar 10s siguientes:

M étodo de control estadistico de procesos.

Modelo PDCA Walter Shewhart y larueda de la calidad de Edward Deming.
Método Kaizen los 8 pasos de solucién de problemas.

Las 7 herramientas bésicas parala gestion de la calidad.

M étodo de solucion de problemas de Pablo Grech.

Cuadro de mando integral de Kaplan y Norton.

Modelo global de confiabilidad.

Pensamiento A3 de Toyota.

© N o g k~ w0 DN PP

Para la aplicacion de estos métodos es obligatorio un diagnéstico del estado de los
procesos con que las organizaciones cuentan. En relacion a esto se readizarén
investigaciones en terreno y en horario de turnos de trabajo para la adquisicion de datos
autorizados por €l persona gue corresponda, comenzando en la Ultima semana de julio
hasta la Ultima semana de noviembre, en donde dichas organizaciones también deberan
aportar con datos relevantes como por g emplo: costos, consumos energeéticos, RR.HH,
variables de proceso, mantenciones, historial de falas, historia de operacion,
contrataciones externas, ventas, entre otros. Estos datos seran procesados con €l objetivo

de presentar soluciones viables que seran evaluadas para su implementacion.

ALCANCE DEL PRODUCTO

El proyecto consta de la entrega de un informe final con copia a las partes
interesadas. Las soluciones/mejoras o contramedidas que €l informe posea habran sido
evaluadas con antelacion para que representen una alternativa real de mejora alahorade

tomar una decisién con respecto a€llas.



LIMITES
Este proyecto no involucrala g ecucion de las mejoras mientras no haya un acuerdo

mutuo y formal, sin embargo, su intencion es dgjar a disposicion de la organizacion las

propuestas de acuerdo alas necesidades y disponibilidad que ellas posean.

BENEFICIOSDEL PROYECTO

Este proyecto pretende demostrar |os beneficios de aplicar metodologias de mejora
hacia cualquier tipo y tamafo de organizacion, buscando identificar las oportunidades de
mejora en los procesos y € desempefio de los trabajadores siendo la clave del éxito para
cualquier negocio. Este proyecto busca concretamente:

Identificar oportunidades de mejora

Estabilizar y fortalecer |os procesos.

Mejorar e desempefio de lafuerzalaboral.

Conectar eficazmente |a fuerza administrativa con lafuerzalaboral.
Aumentar las utilidades.

Consolidar alas organizaciones en un mercado fluctuante.

Potenciar la cartera del negocio.



CAPITULO I: MARCO TEORICO, METODOS DE MEJORA CONTINUA
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Desde la antigliedad y antes de la creacion del mercado fue necesario arraigarse en
préacticas y metodol ogias de trabajo que ayudaron alas personasyy civilizaciones acumplir
con sus objetivos necesarios para la existencia humana, fue asi que estas practicas
prevalecieron como herramientas trascendentales, esenciales ante e surgimiento de
constantes desafios, requerimientos y necesidades que se fueron perfeccionando a través
del tiempo. En la actualidad se presenta el mercado global donde personas, empresas u
organi zaciones de todo tipo intercambian sus recursos, productos/servicios para resolver
sus intereses y necesidades propias. Sin embargo, las exigencias actuales y la
competitividad impulsan a dichos participantes hacialablsgueda y aplicacion de aguellas
préacticas y metodol ogias que puedan no solo asegurar su permanencia, sino que también
a progresar. A continuacion, se presenta la evolucion de la inspeccion como base para el

control delacalidad, hastala excelencia operacional.

Inspeccion: Busca que los productos tengan los atributos de calidad (los
requerimientos del cliente) unavez ya creados.

Control de calidad: Técnicas estadisticas y graficas de control identificando
las variaciones con respecto a las especificaciones del proceso. Todas las fases
del proceso necesitan control.

Aseguramiento de la calidad: Ya no es suficiente un producto o servicio
bueno, sino que ademés debe preverse la vida Util buscando la fiabilidad de
este. Enfocado en un sistema de calidad basado en la prevencion, la calidad es
responsabl e de todos |os departamentos.

Calidad total: Debido a surgimiento de estudios, la calidad paso de ser una
prioridad competitiva a convertirse en un requisito imprescindible para
competir en e mercado global. La calidad se extiende a todas las aress,
productos/ servicios, clientesinternosy externos, identificando las necesidades
y especificaciones del cliente Int/Ext. para asegurar la conformidad y cero
errores.

Excelencia operacional: EI compromiso y actuar de todos contribuye a los
requisitos del cliente, la confiabilidad de los equipos, de las personas, de los
procesos y la operacion se unen y se practican a maximo detalle por todo €

personal.
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Figura 1-0- 1. Etapas de la evolucion de la calidad respecto a su enfoque.
Fuente: Elaboracion de los autores Cubillos Rodriguez, M. C., y D.Rozo Rodriguez.

Estas etapas fueron las precursoras del nacimiento de varias metodologias con que las
organizaciones se desarrollaron, caracterizaron y evolucionaron para ser confiables en sus
procesos, al cliente, estar a la vanguardia, ser competitivas y mantenerse en el modelo
econdémico global. Asimismo, nacieron modelos referentes como por ejemplo Lean
Manufactoring, Six Sigma, TPM (Total Productive Maintenance), y que dentro de sus
bases se puede encontrar a la mejora continua como pilar fundamental junto a otros

enfoques con los que este proyecto busca desarrollar y aplicar es pos de la mejora global.

World Class Manufacturing

55

Figura 1-0- 2. Los pilares del TPM.
Fuente: www.oee.com/tpm
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1.1. METODO DE CONTROL ESTADISTICO DE WALTER SHEWART

Walter Shewhart 1891-1967, fue un Fisico, Ingeniero y estadistico americano
también conocido como el padre del control estadistico, su gran aporte fue fundar las bases
del control estadistico de procesos a través de la visualizacion de las gréficas de control
gue permiten ver las variaciones de |os eventos de un proceso en € tiempo con respecto a

sus limites y especificaciones.

Limite de controf SUpEnoT

Vamacwinde W

Lirmite de control inferior

Tiempo

Gréfica 1- 1. Grafica de control de procesos junto a la distribucién normal.

Fuente: Libro “Control Estadistico de Calidad y 6 Sigma”

Debido a desafio que su empresa le propuso, la de resolver € problema de pérdidas y
costos, Shewhart al observar las gréaficas pudo ver que las variables medidas se escapaban
de los limites especificados, esto le permitid indagar en aguellos momentos en particular
y asi pudo determinar |as causas que generaban esas variaciones. De esa manera, lograron
tomar decisiones para controlar e proceso y gue sus acciones cumplieran con lo
especificado. Luego, Shewhart cred desde una linea de 3 pasos € primer ciclo de mejora

Ilamado “SPC” (Especific-Process-Control)



1.

especificacion

Especificaciones Produccién Inspeccién

" 3. 2.

control | procesos

Figura 1- 1. Del control lineal de los procesos al ciclo de control de procesos.

Fuente: “Método estadistico desde el punto de vista del control de calidad.”

1.2.  METODO DE CALIDAD DE WILLIAM EDWARD DEMING

William Deming fue un estadistico, profesor universitario y discipulo de W.
Shewhart, quien trabajo y ayudo a difundir los ciclos de mejora. Después de la 1l guerra
en 1950. La Asociacion Japonesa de Fisicos e Ingenieros (JUSE) sabiendo que Deming
iria a Japon lo invitaron a realizar charlas y seminarios para actualizar el Control
Estadistico de procesos. Segun los registros y segun Deming, el ciclo PDCA (Plan, Do,
Check, Action), se lo atribuye a Shewhart, pero es importante mencionar que para llegar
al ciclo de planeacion PDCA se debe pasar primero por el ciclo de control SDCA
(Especicific, Do, Check, Action. La evolucién del SPC). Este ciclo se enfoca en estabilizar
los procesos de acuerdo a las especificaciones requeridas del cliente y de las actividades
necesarias para lograrlo.

Se inculca que antes de realizar una mejora es importante que el proceso (La rutina diaria)

sea estable, es decir hay que aplicar y mejorar en el SDCA'y luego en el PDCA.

SDCA PDCA

Ciclo para gestionar la rutina Ciclo para administrar y gestionar
diaria, fortalecer los procesos, proyectos de cambios. Son mejoras
mantener, ser predecibles y con un enfoque a la solucion de los
consistentes problemas (Kaizen en Japén)




1.2.1.
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1

4. Accién/ Especificar/ 4. Accién/ 1. Planificar/

Estandarizar Programar

corregir estandariza
L
3. Verificar/ 2. Hacer/ 3. Verificar/ 2. Hacer/
controlar ejecutar Control ejecutar

Figura 1- 2. Ciclo SCDAYy Ciclo PDCA.

Fuente: Elaboracién mediante Smart art.

Especificar/estandarizar: Indicalos requisitos principales y las especificaciones
gue € proceso y las operaciones deben cumplir, son la guia para que €

producto/servicio logre el objetivo final dentro del estéandar preestablecido.

Hacer/Ejecutar: Este paso indica realizar las actividades necesarias que cada

etapa requiere para obtener €l producto/servicio.

Verificar/Controlar: Dar seguimiento tanto a proceso como a resultado de las

operaciones, observando lavariacion.

Actuar/corregir: Al identificar las causas delasvariaciones del proceso, sevuelve
indispensable realizar acciones correctivas para mantener un proceso mas estable
y predecible.

Planificar/Programar: Consiste en establecer de forma coordinada e desarrollo

de las actividades necesarias para cumplir con una mejora 'y desde aca volver a

paso 2 hacer/ejecutar la mejora.

RUEDA DE CONTROL DE EDWARD DEMING

Por su parte, Deming se dio cuenta que la ensefianza de estos ciclos no era

suficiente para integrar mejoras en las organizaciones, pudo notar |a fuerte necesidad de

comprometerse con la calidad, comenzando por la alta gerenciajunto ala administracion

para asumir una mayor responsabilidad al dirigir y gestionar a sus empleados, ya que asi

se generaba una retroalimentacion y trabajo en equipo para mejorar |0s procesos.
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Figura 1- 3. Rueda de |a calidad de W. Deming.

Fuente: Elaboracion a partir del libro “Fuera de la crisis. W. Deming”.

Sin embargo, Deming a volver a EE. UU se dio cuenta de la situacién en que se
encontraban las industrias de su pais, siendo algo Igjano alo que habia implementado y
gue se practicabaya en Japdn. En este contexto, €l primer paso para Deming fue encontrar
las falencias en € sistema actual de las organizaciones y desde ahi concluyd “Las 7
Enfermedades Mortales de la Gerencia” y los “14 principios para la gestion” en su

libro “Fuera de la crisis” 1986.

1.2.2. LAS 7 ENFERMEDADES DE LA GERENCIA

Faltade constancia en €l propdsito para permanecer en € negocio.
Enfasis en |os beneficios a corto plazo perdiendo el foco de la constancia.
Evaluacion del desempefio basado en cifras.

Movilidad de la gerencia.

El uso de solo cifras visibles en la gerencia.

Costos excesivos de atencion médica.

N o a k~ wDdPE

Falta de capacitacion y desarrollo del personal.



w

© © N o 0 &

12.

13.
14.

13.

17

1.2.3. LOS 14 PRINCIPIOS PARA LA GESTION DE LA CALIDAD

Crear constancia en € proposito de mejorar € producto/servicio.

Adoptar la nuevafilosofia.

Dejar de depender de lainspeccién de todos |os productos como forma de asegurar la
calidad, ya que estano la garantiza.

Acabar con la préactica de hacer negocio solo con base en €l precio.

Mejorar constantemente €l sistema de producciony servicio.

Implantar laformacion (instituir la capacitacion en el trabgjo).

Adoptar €l nuevo estilo de liderazgo.

Desechar el miedo.

Eliminar las barreras organizacionales que impiden trabagar en equipo paralograr la

mejora continua.

. Eliminar lemas, exhortos y metas paralafuerzalaboral.
11.

Eliminar las cuotas numéricas para la fuerza laboral; Fundamentar las acciones de la
direccién con base en planes y proyectos y no solo en metas numeéricas.

Eliminar las barreras que privan a la gente de su derecho a estar orgullosos de su
trabajo.

Estimular la educacién y la automejora de todo € mundo.

Generar un plan de accion paralograr lamejora.

KAIZEN, EL METODO DE MASAAKI IMAI

Masaaki Imai 1930-2023 fue un ingeniero eléctrico y consultor organizacional que

fund6 @ Kaizen Institute de Japdn y fue pionero en € perfeccionamiento de la calidad.

Imai vigj6 cerca de los afos 50 a EE. UU con e proposito de estudiar € secreto de su

productividad industrial en seriey paraser guiadeloslideresindustriales que venian desde

Japdn con el mismo objetivo “Investigar sus procesos”. Esto llevé a Imai a tomar notas y

reflexiones de las estrategias de los lideres japoneses y americanos. A su vuelta hacia

Japon en 1961, visito aorgani zaciones cuyos lideres ya habia conocido, y producto de esto

desarroll6 unavision general y perspectiva Unica de las transformaciones de las empresas

japonesas. Es ahi la diferencia existente, mientras EE. UU practicaba € avance de la

produccién en serie y la tecnologia de una manera vertiginosa, Japon se rearmaba desde

sus bases operacionales enfocada en la conciencia cultural y en el cambio para meorar.

La clave es, ¢qué se entiende por cambio y mejora? El concepto Kai-Zen (Cambio-



Bondad) se transforma para representar un “cambio bueno”, es decir una mejora y la
integracion de un cambio bueno y continuo representa progreso.

Kaizen desarrolla varias metodologias que se fundamentan en la calidad, el cambio
mejorado y progresivo, la fuerza laboral, la fuerza gerencial, innovacion y mas.

Representados en el libro “Kaizen, la clave de la ventaja competitiva” de Masaaki Imai.

Innovacion CTCycCC
Desarrollo de nuevos productos Justin time
Mejora de la productividad Cero Defectos
Automatizacian TPM
Robdtica Kai-Zen Kamban
Orientacion al cliente Disciplina
Sistema de sugerencias Actividades en grupos pequeios
Mejora de la calidad Relaciones cooperativas

Figura 1- 4. Métodos derivados del Kaizen.

Fuente: Elaboracion a partir del Paraguas del Kaizen.

1.3.1. LOS 8 PASOS PARA LA SOLUCION DE PROBLEMAS Y SU RELACION CON EL SDCA
/ PDCA

El mensaje de la estrategia Kaizen es que no debe pasar ni un dia sin que se haya
realizado alguna mejora en algun lugar de la compariia. Haciendo la siguiente pregunta a
los trabajadores durante todos los dias “¢Qué has hecho hoy para mejorar?”.

Para la solucion de problemas el Kaizen es muy probable que se halla fundamentado en
el ciclo PDCA/SDCA'y producto de ello se definio una nueva estructura para la resolucion

de problemas.

Especificar/Planificar
e T

1. Definir el problema

+2. Andlisis del problema 5. Poner en practica 6. Revisar los 7. Prevenir la
«3. Identificar causas las medidas resultados recurrencia del
. " X consideradas para la obtenidos problema
4. Planificar medidas mejora «8. Conclusién

Figura 1- 5. Los 8 pasos para la solucién de problemas de Kaizen.

Fuente: Elaboracion a partir del libro “Kaizen, la clave de la ventaja competitiva japonesa”.
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Definir y analizar la magnitud del problema

En primera instancia hay que reconocer que existe un problema, determinar sus
impactos y desde ahi definirlo con claridad, nUmeros de lo que sucede, donde y
cuando se manifiesta, delimitarlo y establecer el objetivo para eliminarlo.
investigar todaslas posibles causas

Identificar todas |as posibles causas que se relacionan directa o indirectamente con
el problema, estas causas deben estar clasificadas de acuerdo a categorias.

Definir cudl esla causa masimportante

Para determinar la causa raiz o las mas incidentes se debe aplicar los 5 por qué a
la causa gque se esta analizando, de esta manera se profundiza en la causa que
generatal efecto indeseado.

Considerar las medidas remedio o correctivas

Estos son planes de accion que consideran eliminar o mitigar los efectos o
problemas que se quieren resolver. Su proposito es encontrar las soluciones mas
viables y factibles para su aplicacion considerando |0s recursos necesarios.

Poner en précticalas medidasremedio

Unavez decidido cudl serala solucion aimplementar y definida la programacion
del plan se comienza la gjecucion utilizando 10s recursos ya previstos.

Revisar losresultados obtenidos

Dar seguimiento y control tanto a las acciones que se estan implementando como
a los resultados que se obtendran. De esta manera se podra tener conocimiento
actualizado de los nuevos procedimientos y tener la capacidad de anaizar los
aciertos y desviaciones.

Prevenir larecurrencia del problema

Determinar cuales fueron las acciones que han impactado positivamente para
estandarizarlas y se sigan poniendo en préactica, por € contrario, las que no han
dado resultados se deberan revisar los pasos anteriores para determinar sus
falencias y cambiar de estrategia. En cualquiera de los casos se debe comunicar a
todo el personal.

Conclusion

Se debe documentar |o realizado en cuanto amejorasy revisar € trabajo futuro en
cuanto a problemas gque sigan reincidiendo o causas que han quedado fuera de

estudio para continuar con un nuevo proceso de mejora.



1.4. LAS7HERRAMIENTASBASICASPARA LA GESTION DE LA CALIDAD

Estas herramientas basi cas se pueden definir como un grupo de técnicas y métodos
estadisticos visuales de facil comprension y aplicacion. Estas herramientas pueden ser
utilizadas por todo €l personal para detectar y solucionar problemas de formaclara, rapida

y eficaz en cualquier departamento y proceso.

Funclones Herramicntas
]
g | Recoger los datos Hroja de recopida de datos
[
: _
E Intorpremar los daros Histogram:
-u Estudlar ks relaciones causs-efacto Dlagrama de espina
.
o | Fijar prioridades Driagrama de Pareto
§ | Estratificar los daves Estracilcacien
E 3 Determinar las comelaciones [ag-ama de cormeacion
-
g 2 n
= Dretarminar sl un procesc e£ti bajo contral o sl no 10 esta | Gradfico de comuro

Figura 1- 6. Las 7 herramientas basicas para la gestion de calidad.

Fuente: Libro Gestion de la Calidad, conceptos, enfoques y model os.

1.4.1. HOJA DE DATOS

Esta herramienta sirve para extraer informacion y los datos necesarios para su
posterior andlisis. Como sirven paralatoma de decisiones, es importante que estos datos
sean los adecuados y el andlisis garantice una interpretacion correcta. Parala recoleccién
de datos se tienen 4 formas de realizarl o:

Hoja de datos cuantificables
Hoja de datos medibles
Hoja de datos por defectos

Hoja de sintesis
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Figura 1- 7. Hoja de recoleccion de datos cuantificables.

Fuente: Elaboracion propia mediante programa Excel y Power point.

1.4.2. HISTOGRAMA

Esta herramienta es un grafico de barras que muestra la distribucion de frecuencias

de los valores medidos y divididos en clases, observando el comportamiento y variacion.

40
i
Fo L
i
o
1.4 12 1 2 124 1A L3

Figura 1- 8. Histograma.

Fuente: Libro Gestién de la Calidad, conceptos, enfoques y modelos.

1.4.3. DIAGRAMA DE PARETO

Esta herramienta es un grafico combinado de barras y linea que nos demuestra
donde se concentra la mayor parte de los valores, permitiendo fijar las prioridades. Su

autor Wilfredo Pareto pudo demostrar en su grafica que los datos recopilados y estudiados,



siempre se daba la regla del 80/20, es decir, que el 80% de los efectos de lo que fuera
(riqueza, personas, recursos, variables, etc.) estaba concentrado en el 20% de las causas.
En otras palabras, quiere decir que solo el 20% de las causas son las que generan el 80%
de los efectos. Esto es de gran ayuda a la hora de tomar decisiones que puedan generar
gran impacto, ademas este diagrama de Pareto se puede replicar en niveles 1, 2, 3 para

seguir profundizando en la relacion 80/20.
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Grafica 1- 2. Grafica de Pareto para fallas de un proceso.

Fuente: Elaboracion a partir de ejercicio en clases de Ingenieria del Mantenimiento.

1.4.4. DIAGRAMA DE ISHIKAWA Y LOS 5 ¢POR QUE?

Esta herramienta es un diagrama de causa y efecto que representa la forma de un
esqueleto que sirve para presentar y definir un problema con forma de pez, en donde la
parte de la cabeza es el problema ya definido y medido, la columna vertebral y sus espinas
principales representan las areas de la organizacion y las espinas menores que se derivan
de las principales comienzan a ser las posibles causas del problema. Es muy importante
para detectar y determinar ese 20% de causas que inciden directamente en el problema y
desde ahi profundizar en la raiz de la causa integrando 5 veces la pregunta ¢ por qué sucede

esto?, la 4ta o 5ta respuesta es la que se considera causa raiz.



23

FERSONAS FROCESOS BARRERAS

conocimianta :nrrlu.nlnl:ln‘n

preductividad hllu- Ingwmrslon
diapanihifdad
'I:DDﬂ‘."HID-IIrI
N Organlzac anlacion Manto na:lrbn
ph.nll'lul:u.'m

o ‘Hﬁﬁ

Foftidi,

CLIANTIEATIVA bodega i Imventana «_COmprarmiso
i rospingablidades
S— T
Hispanihifdad

logistica conncimlEnto

Figura 1- 9. Diagrama de Ishikawa-espina de pescado.
Fuente: Elaboracion mediante programa Excel.

1.4.5. ESTRATIFICACION

Esta herramienta consiste en dividir o segmentar los datos recogidos en grupos
relacionables para observar factores caracteristicos y mejorar la comprension del estudio,
esto permite estudiar zonas de interés y buscar prioridades en la toma de decisiones. La

estratificacion se puede ocupar en todas las deméas herramientas.

Problernas en las personas Problemas en las personas desde |a
desde la perspectiva Administracion perspectiva Procesos

[
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Gréfica 1- 3. Estratificacion de problemas segun distintas perspectivas.

Fuente: Elaboracion mediante investigacion en terreno sobre problemas en la industria.

1.4.6. DIAGRAMAS DE DISPERSION



Su propdsito es determinar s existe relacion entre las variables de estudio,
normalmente de causa efecto buscando la relacion de la variable “x” y la variable “y”. este

diagrama se puede aplicar atodo tipo de variables.

Para su construccion se necesita la
Regogida de datos
Representacion de los datos en grafico
Interpretacion de lagraficay s existe relacion o no en cuanto a grado y a tipo

Medicion de la correlacién

Minguna Baja Alea Perfecta

Gréfica 1- 4. Gréficas de dispersion y relacién de datos.

Fuente: Libro Gestion de la Calidad, conceptos, enfoques y modelos.

1.4.7. GRAFICAS DE CONTROL

Esta herramientasirve en primer lugar paraidentificar el comportamiento de datos
numéricos (variables) a través del tiempo, esto proporciona un firme criterio para
determinar si €l proceso esta bajo control estadisco y si es confiable o no, mediante la
observacion de la variabilidad del dato de interés. Ademas, es posible observar la
desviacién que tienen los datos frente a las especificaciones acordadas con € cliente. Por
ultimo esta herramienta, sirve para localizar puntos fuera de las especificaciones y
comenzar una indagatoria de las causas que lo producen para establecer estrategias que

puedan controlar €l proceso.
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Gréfica 1- 5. Gréfica de control x-barra.
Fuente: Libro Gestion de la Calidad, conceptos, enfoques y model os.

15. BALANCED SCOREDCARD O CUADRO DE MANDO INTEGRAL

R. Kaplan y D. Norton crearon el BSC o Cuadro de Mando Integral como un
cuadro dividido en 4 niveles llamadas perspectivas que ayudan a establecer |os factores
claves que se relacionan e interactlian en cada nivel para cumplir con los objetivos
estratégicos. Sin embargo, estos mismos factores son los que deberan ser medidos
utilizando ciertos KPI y OKR interconectados entre si y que permiten ver €
funcionamiento actual de las operaciones para comparar si |0 que esta sucediendo va de
acuerdo con la planificacion y objetivos estratégicos de la organizacién. Su enfoque va
dirigido aproporcionar una descripcion clarade o que las empresas deben medir en estos
4 pisos o bloques fundamentales para gjustar sus operaciones estratégicasy asi equilibrar

sus finanzas.

satisfaccion nu:\eero

clientes
. (1]

produccion operaciones

cultura desempeiio de
laboral los capacitaciones
trabajadores

Figura 1- 10. Cuadro de mando integral.
Fuente: Elaboracion mediante Smart art. de Word.



1.6. METODO DE DISENO DE INGENIERIA DE PABLO GRECH

Pablo Greg es un ingeniero y profesor de la universidad de Cali, Colombia quién
a través de su experiencia personal y multiples casos relacionados a la ingenieria, presenta
una mirada distinta de coémo afrontar los desafios del ingeniero desde una perspectiva del
disefio, la ética, situaciones reales, herramientas estadisticas y otras técnicas necesarias
gue ayudan a encontrar una solucion clara, precisa y viable. Su objetivo es generar un
cuerpo de conocimientos y habilidades fundamentales para que el futuro ingeniero pueda
desarrollar en los momentos que sean necesarios.
Entre otras ensefianzas, este libro presenta los 8 pasos para la solucion de problemas desde

el enfoque del disefio.

1.-Definicién
del Problema
8.- 2.- Criterios de
Comunicacion seleccion y
| de la solucién | limitaciones
7 3.- Busqueda
e, de
Especificacion . ..
| L . informacion
| de la solucién "
- pertinente
6.- Seleccion L.
R 4.-Generacion
de la mejor h
.. de soluciones
solucién !
5.- Analisis y
descarte de
soluciones

Figura 1- 11. Los 8 pasos para la solucion de problemas de Pablo Grech.

Fuente: Elaboracion a partir del libro “Introduccién a la ingenieria, Pablo Grech”

Definicion del problema: Definir el estado ideal que deberiatener versusel estado
real, determinando su desviacion y asi delimitar el problemay el acance de la
solucion.

Limitacionesy criterios de seleccion: Se deben identificar las restricciones que

el problema presenta paragenerar solucionesy posteriormentelaseleccion deellas
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sera de acuerdo con estos criterios, sefial andola como lamejor dentro del contexto
actual.

Busgueda de infor macién pertinente: Laimportancia de las variadas fuentes es
fundamental como lo es determinar la mas conveniente.

Generacion desoluciones: Ser creativo y generar lamayor cantidad de soluciones
(lluvia de ideas), a mayor cantidad, mayor sera la probabilidad de encontrar la
mejor solucion.

Andlisisy descarte de soluciones: De acuerdo a los criterios y a contexto se le
deben aplicar ciertos filtros para acotarlo alarealidad.

Seleccion delamejor solucion: Decidir por lamejor solucion esun artey selogra
ponderando en cuadro o matriz &l grado de importancia que | as soluciones pueden
afectar alos objetivos del problema.

Especificacion dela solucién: Se debe organizar y documentar todo |0 necesario
para disefiar un prototipo de la solucién y someterlo a pruebas.

Comunicacion de la solucion: La documentacion especifica es la base para

ensefiar alos responsables el entendimiento y aplicacion de la solucion.

1.7. MODELO GLOBAL DE CONFIABILIDAD

El MGC nace como un pilar fundamental parareducir laincertidumbre prediciendo
la ocurrencia de un evento en los procesos de produccién a través de la adquisicion y
transformacién de datos, utilizando herramientas como |la estadistica que serarelevante en
identificar fortalezas y debilidades, de estaforma se podra gestionar estrategiasy acciones
gue mejoren la confiabilidad de los procesos y sus activos.
El MGC es un modelo que ayuda a pronosticar €l nivel de confianzay desconfianza de un
evento, por gemplo, que un activo, proceso o sistema pueda cumplir en un determinado
tiempo y bajo ciertas condiciones ambientales y operacionales su funcién. Este modelo se

fundamenta en los siguientes principios de la Gestion de Activos 1SO 55.000:

Holistica: Permite unificar las diferentes partes.

M etodoldgica y Sistematica: Promueve la consistenciay repetitividad.
Sistémica: Cada parte afectatiene relacion directa o indirecta con el todo.
Basada en riesgo: Se establecen las prioridades criticas y se administran los
recursos de acuerdo a costo/beneficio.

Optimizacion: Establecer acciones cuyos efectos mejoren los resultados.



Sustentabilidad: Uso consciente y responsable de |os recursos.

I ntegracion: Mantener unidas las partes.
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Figura 1- 12. Modelo global de Confiabilidad.
Fuente: Elaboracion a partir del modelo MGC.

1.8. PENSAMIENTOASDETOYOTA

El pensamiento A3 serefiere a desarrollo de solucion de problemas representada

en solo unahojaformato tipo A3, yaque eslade mayor tamafio, puede ser capaz de abarcar

toda la informacion resumida y realmente importante de acuerdo a una estructura y

procedimiento.

Este es un método de reporte que nacié en laempresa Toyota bgjo 3 influencias principales
gue son €l ciclo PDCA, el Control Total de Calidad CTC y e obsesivo control visua del
japonés Taiichi Ohno. Este Ultimo, que trabajaba para Toyota, se rehusaba a leer extensos

informes de puro texto prefiriendo ir a lugar de los hechos parasalir de sus dudas, debido

a esto, para simplificar lo que se queria informar busco la hoja méas grande para que en

una sola plana se pudiera abarcar tanto el desarrollo del problema como la solucion.

Este reporte se interpreta de izquierda a derecha y desde arriba hacia abajo albergando 8

pasos fundamental es:
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Titulo: Describe de forma objetivay precisa el problema.

Antecedentes. Contextualizay ubicalasituacion problemética, se puedeincluir como fue
descubierto € problema, los involucrados, sintomas, desempefio previo, datos historicos.
(¢qué pasd?; ¢donde pasd?; ¢cudndo pasd?; ¢por qué pasod?; ¢cOmo pasd?; ¢cuanto en
valor?; ¢quiénes estaban presente? (5W-2H)).

Situacion actual: Definir lacondicion actual (cuantificable) paraque e lector lo entienda.
(sin opiniones ni soluciones tentativas) ¢Dénde estoy?, ¢Donde debo estar?, ¢Donde
quiero estar? Es decir, se demuestra la desviacidén gue existe en comparacion con €l
estandar ideal. Se recomiendan gréficas para comprender con mayor atencion.

Objetivos estratégicos: Estado actual versus estado futuro. Se establecen las metas
realistas, definidas en porcentajes, tiempos etc. Se recomiendan tener presente los valores
con los que se estan trabajando y aplicar latécnica SMART.

Analisisde causas. Seinvestigalacondicion afondo paraidentificar las causas raices, si
sefdlaen identificar lacausareal es muy probable que el problemavuelvaasuceder. Las
técnicas que se recomiendan aplicar son el diagrama de Ishikaway los 5 por qué. Estas
técni cas se deben desarrollar con las personas claves que descubrieron el problema o bien
los expertos o profesionales idéneos para € descubrir € caso.

Contramedidas. Son lo contrario de un problema especifico. Contiene las 5W-2H con
enfoque en la solucion, es decir, ¢Qué se debe hacer?; (Quién lo hara?, ;Con qué
recursos?; ¢Cuando lo hara?, ¢Donde lo hara?, ¢Como lo hard? y ¢Con cuanto lo hara?
Plan de implementacion: Prevé, coordina y administra todos |os recursos necesarios
nombrados en las contramedidas para programar de acuerdo con los responsables las
acciones aimplementar.

Seguimiento y confirmacion del efecto: Se debe asegurar que las contramedidas sean
aplicadas para determinar si realmente lo que se implementa ha producido € impacto
deseado de mgjora. No solo se debe dar seguimiento a las acciones implementadas, sino
que se debe volver a analizar |os indicadores mostrados en la etapa de la situacion actual
paradeterminar si €l grado de desviacion se ha corregido. Por ultimo, se deberan tener en
cuenta los puntos que han quedado pendientes para incluirlos en las proximas mejoras

posibles.
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Figura 1- 13. Reporte A3

Fuente: Elaboracion a partir de la estructura del formato A3 de Toyota

1.9. OTRAS METODOLOGIAS

Luego de todos los estudios y transformaciones que la calidad adquirié en Oriente,

América y Europa, comenzaron a evolucionar metodologias enfocadas en temas mas

especificos y profundos, sin embargo, su enfoque sigue en la mejora.

¢ Circulos de calidad
CC-QC

* Aseguramiento de
la Calidad AC- QA

*Control total de la
calidad CTC

*Cero defectos
eJust in Time

*Kanban

*Gemba Walk

*Lean manufacturing
*Six sigma DMAIC

* Lean Kaizen

* Anélisis Pestel
*SIPOC

*SMED

*DMAIC

*5 Fuerzas de Porter

* Mantenimiento
Productivo Total
TPM

*Gestion Total de la
Calidad TOM

* Mantenimiento
centrado en la
Contiabilidad RCM

* Confiabilidad
Operacional

Figura 1- 14. Otras metodologias de mejora continua.

Fuente: Elaboracion a partir de Smart art

continua

¢ Calidad total de
Toyota

* Aseguramiento de
la cadena de
suministros

*Modelo de
Excelencia de la
Fundacién Europea
de la Quality
Management
EFSOM
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CAPITULO I1: DIAGNOSTICO DE LOSPROCESOS CLAVES




En e presente capitulo abordaremos mediante una investigacion en terreno a una
organizacion del gremio AGMET que ha aceptado ser evaluada, para identificar
oportunidades de mejoras durante el periodo designado de investigacion. Este periodo de
tiempo sera indispensable para la recopilacion preliminar de datos que permitiran
establecer la configuracion organizacional y estructural. Ademas, con esta informacion
inicia identificaremos alas empresas y elaboraremos un mapa de procesos Flow Sheet y
RBD si es necesario. De esta manera se comenzara a dar inicio a disefio de la estrategia

de mejora.

21. SERVOEQUIPOSLTDA.

SERVOEQUIPOS LTDA. ubicada en Orompello 1153, Concepcion, Chile, se
dedica a la entrega de soluciones de ingenieria que se traducen en equipos mediante la
integracion de tecnologias Oleo hidréaulicas, Mecanica y Automatizacion, actualmente
cuenta con un sistema de gestion de calidad (SGC), basada en la norma 1SO 9001.2015.
Esta organizacion ofrece a sus clientes |0s siguientes productos y servicios.

Figura 2- 1. Pagina oficial de la empresa SERVOEQUIPOSLTDA.

Fuente: Pagina oficia https://www.servoequipos.cl/

Productos en linea a distintas areas tales como la mineriay |a pesca.
Soluciones de ingenieria a través del disefio de productos especiales, modelacion
mediante software de andlisis de elementos finitos e ingenieria en control y

automatizacién de procesos.
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Mantenimiento en terreno aplicando estrategias preventivas, predictivas,
mantenimiento a sistemas oleohidraulicos, overhaul de equipos, microfiltrado y
flushing.

Lamision de SERVOEQUIPOS Ltda., esresolver |os requerimientos de equipos amedida
para sus clientes, mediante soluciones integrales, utilizando la ingenieria aplica para
desarrollar disefios de maguinas eficientes que deriven en negocios rentables para la
empresay sus clientes.

Su visién es ser una empresa enfocada en e mercado de disefio de ingenieria y

construccion de equipos especiales, siendo conocidos anivel regiona y nacional.

22. ORGANIGRAMA DE LA ORGANIZACION

Laimportancia del organigrama radica en que es una herramienta de gestion que
permite visualizar la estructura organizaciona de laempresay atodos |os empleados para
comprender mejor sus roles y responsabilidades. La empresa cuenta con una estructura
vertical y por departamentos, muestra a Gerente Genera en la cima y tiene autoridad
sobre los demas lideres de los departamentos, en los que encontramos a Jefe de
Operaciones, Jefe de Administracion, Finanzas y Jefe de ventas 'y servicios.

Algunos de | os beneficios de un organigrama vertical son:

Facilitar la comunicacién entre los empleados.

Permite |a del egacin de tareas ya que identifica claramente | as responsabilidades
de cada empleado.

Favorece la coordinacion entre los empleados, ya que permite identificar las

relaciones entre empleados y éreas.
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Figura 2- 2. Organigrama SERVOEQUIPOS Ltda.
Fuente: SERVOEQUIPOS.

2.3. MAPADE PROCESOS

La empresa determina 3 niveles de procesos, los cuales corresponden a:

Procesos Estratégicos o Gerenciales. Son aquellos relacionados con la gerencia

a través del establecimiento de la estrategia organizacional, € seguimiento y

medicion que se rediza a cada uno de los procesos y la meora continua

proveniente principalmente de la retroaimentacién del cliente y las partes

interesadas.

Procesos Operacionales: Corresponden a conjunto de procesos que estén

relacionados | 6gicamente con €l desarrollo delos productos y servicios querealiza

SERVOEQUIPOS Ltda

Procesos de Apoyo: Corresponden alos procesos que no repercuten directamente

en la operacion, pero que son necesarios para su buen desarrollo.
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FECHA: may-19

MAPA DE PROCESOS SERVOEQUIPOS Version.: 01

SE-DI-01

PROCESO ESTRATEGICO

Direccion Estratégica Revision Analisis Gerencial

PROCESOS
OPERACIONAL

Mejora Continua

Disefioe Ingenieria

CCONTEXTO ORGANIZACIONAL RESULTADO SGC

Propuesta Planificacié Fabricacion de equipos -
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el frabajo Metalicas, mecanicas y Terceros
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Cliente

SERVICIO
POST VENTA

SATISFACCION CLIENTE

PROCESO DE APOYO

Recursos og .
Compras Infraestructura Senvido Sistema de
SR Complementarios Gestion de Calidad

Figura 2- 3. Mapa de Procesos SERVOEQUIPOSLTDA.
Fuente: SERVOEQUIPOS.

2.4. |DENTIFICACION SATELITAL

La identificacién satelital muestra la distribucién zonal de la organizacion
mediante una imagen aérea. En ella se puede observar la entrada con una linea punteada
en lacual ingresan los materiales y salen los productos. Siguiendo al costado izquierdo de
laentrada se encuentran las oficinas gerenciales, administrativas y €l casino. Frente aesto
se ubica € taller externo, en e suceden todas las actividades relacionadas con productos
estructurales, soldaduras y pintado de piezas. El siguiente taller es e interno, en é se
ubican areas de trabajo como la hidréulica, procesos CAP, cortes por plasma, soldaduras,
y otros. Finalmente, a final del taller interno quedan dos éreas en las que se guardan
materiales estructurales, desechos como los aceites usados y en la bodega se almacenan

carros paratransporte de cilindros, mangueras hidréulicas, tambores y otros productos.
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Figura 2- 4. Zonas generales del taller SERVOEQUIPOS.
Fuente: Elaboracion propia.

2.5. DISPOSICION ESPECIFICADEL TALLER

Como se pudo observar anteriormente el taller SERVOEQUIPOS se divide en 4
secciones principales, las oficinas de alta gerencia, el taller externo (zona de estructuras),
el taller interno y la zona de bodegas y materiales. En ellos suceden todas las actividades
del departamento de operaciones, administrativas y financieras. A continuacion, veremos
una distribucion més especifica de las zonas de trabajo y de los equipos que en cada zona
existen.
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Figura 2- 5. Disposicion interna de procesos SERVOEQUIPOSLTDA.

Fuente: Elaboracién mediante app Diagrams.net.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

El diagrama de flujo es una herramienta visual que se utiliza para representar 1os

pasos involucrados en un proceso, estos son importantes por una serie de razones como,

por eemplo:

Comunicacién: Son una forma eficaz de comunicar la secuencia de un

proceso con sus variantes o caminos a seguir. Ayudan a los empleados a

comprender como funciona un proceso y sus tareas especificas.

Mejora de procesos:
identificar oportunidades de mejora en las etapas de un proceso, ya que, al

visualizar los pasos, es posible identificar pasos innecesarios o cuellos de

botella.

Estos diagramas también pueden utilizarse para



Documentacion: Los diagramas de flujo se pueden documentar y asi pueden
ser (til para capacitar a los empleados, garantizar que los procesos sigan el

camino correcto y rastrear los cambios en él.
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Figura 2- 6. Diagrama de flujo de procesos SERVOEQUIPOSLTDA.

Fuente: Elaboracion mediante app Diagramans.net.

2.7.. SIPOC

SIPOC es € acrénimo de las palabras Supliers (Proveedores), Inputs (Entradas),
Process (Procesos), Outputs (Salidas) y Customers (Clientes). Esta es una herramienta de
gestién que sirve para trazar los procesos claves de una organizacion sin especificar
detalles, pero otorga una vision genera para establecer las areas prioritarias, actividades
y otros elementos que ayuden a introducir al lector a los movimientos que una

organizacion necesita para el desarrollo de su negocio.
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Figura 2- 7. Diagrama SIPOC sobre los procesos de SERVOEQUIPQOS LTDA.
Fuente: Elaboracion propia a partir de plantilla en pAgina WWW.EDIT.ORG

2.8. NECESIDADES Y OBSERVACIONES PRELIMINARES

En las primeras visitas a las dependencias de la organizacion SERVOEQUIPOS y
mediante la hoja de verificacion, fotografias, charlas y preguntas con distintos miembros
del equipo de trabajo se pudo adquirir la siguiente informacion respecto a problemas y

necesidades.

Layout: El area de trabajo es estrecho en ciertas zonas del taller y presenta
varios lugares de dificil acceso, principalmente por la maquina de corte de
plasma y debido al nimero de maquinas, mesas de trabajos, equipos y
materiales de proceso que impiden a los trabajadores actuar de manera

eficiente en sus actividades.



Figura 2- 8. Distribucion de zona torneria-hidraulica y oficina.

Fuente: Evidencia fotogréfica

Desorden: los insumos para las actividades de procesos, tales como
terminales hidraulicos, piezas metalicas, partes de cilindros y cajas de

herramientas no estan clasificadas del todo.

Figura 2- 9. Desorden.

Fuente: Evidencia Fotografica.

Desperdicios: Existen varios elementos en las dependencias que se deben
catalogar como desperdicios o bien como materiales reutilizables, sin

embargo, esto elementos estan en completo desorden sobre todo en rincones

y por las paredes de los talleres.
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Figura 2- 10. Desperdicios de procesos.

Fuente: Evidencia Fotografica.

Riesgos de accidentes: Debido a la gran cantidad de cables eléctricos y
neumaticos que se deben usar por las distintas zonas, estos quedan tendidos

por el suelo y expuestos a cualquier evento no deseado o siendo una posible

causa de algun accidente.

Figura 2- 11. Riesgos de accidentes en taller interno.

Fuente: Evidencia fotogréfica.

Iluminacion: En el taller externo, durante tardes de invierno o durante la

noche también se realizan labores, pero debido a que la zona no posee



iluminacién y mas la temprana puesta de sol ocasiona que la visibilidad se

dificulte y ponga en riesgo la integridad de los trabajadores.

Figura 2- 12. No existe iluminacion fija en taller externo.

Fuente: Evidencia fotografica.

Tomas de corriente en taller externo: Solo el taller interno cuenta con
tomas de corrientes fijas, es por esto que se deben utilizar tableros eléctricos
moviles desde el taller interno y los cables quedan tendidos por el suelo

generando obstaculos para los trabajadores y posibles causas de accidentes.

Lineas de aire para taller externo: En el taller externo también se realizan
trabajos de pintado, no obstante, las lineas de aire se deben obtener desde el
taller interno y estos conductos neumaéaticos también quedan tendidos en el

suelo, dificultando las labores de los trabajadores.

Figura 2- 13. Acople rapido para linea neumatica en taller interno.

Fuente. Evidencia fotografica.
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Desperdicios de viruta en zona de torneria: En la zona de torneria existen
tambores para el depdsito de viruta, estos no tienen un lugar definido y cuando
se llenan no son vaciados en el momento oportuno y los desperdicios se

acumulan por el suelo.

Grua de poértico para torno: Existe una grda de portico para torneria,
presenta la funcion de levantar y bajar piezas, pero no es posible realizar mas
movimientos, ya que no presenta rieles en su viga transversal, ni tampoco se

puede trasladar al no poseer ruedas para mover las piezas a lo largo del torno.

Extensién de biombo para torno: La zona de torneria esta al lado de la zona
hidraulica, en cuanto sucede el proceso de arranque de viruta en torneria
saltan trozos de metal calientes hacia la zona hidraulica lo que provoca riesgo

de accidentes para cualquier trabajador que esté operando en la zona aledafa.

Desorden de materiales: Existen lugares que estan en completo desorden
con materiales de procesos, reutilizables y otros que deben ser reclasificados

y reordenados para un mejor manejo de ellos.

Figura 2- 14. Desorden de materiales en zona de bodega.

Fuente: Evidencia fotogréfica.

Tornillo de apriete y esmeril: Se presentan como necesidades para la zona
de torneria con el objetivo de facilitar el trabajo de sujecién y para el afilado
de piezas de corte que se requieren en torneria. De esta manera el trabajador

no tendra que salir hacia otras zonas en busca de estas herramientas.



CAPITULO I1I: PRIORIDAD DE PROBLEMASE IDENTIFICACION DE
SUS CAUSAS
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Durante e primer acercamiento hacia la organizacion, se pudo constatar de varios
problemas de los cuales verificaremos su impacto y su frecuencia mediante la hoja de
recogida de datos, tabla de frecuencias y € diagrama de Pareto para establecer de forma
visual lasprioridadesy decidir de acuerdo acriterios cudles son losfactores mas rel evantes

en esta etapa de prioridades.

31. HOJADE RECOGIDA DE DATOS

M ediante una hoja de datos cuantificables se plasman los problemas identificados
en la columna izquierda y las zonas del taler en la fila superior, la evaluacion de los
problemas es durante un periodo de 3 semanas, con e proposito de que en cada dia se
verifique s e problema identificado existe 0 no en la zona descrita. Esta herramienta
genera un conteo de la existencia del problema en las zonas descritas para formular una
tabla de frecuencias.

Hoja de verificacién Z. estructuras Z. oficina Z. hidraulica Z.torneria  Z.materiales Z.bodega Z.CNC Z. soldadura Z.CAP

Empresa: SERVOEQUIPOS LTDA. Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias Dias

Ejecutor: Diego Alarcén P. 123451234512345123451234512345123451234512345

Semanal
DESORDEN DE MATERIALES Semana 2

Semana3

Semana 1

CAMINOS INTERNOS

OBSTACULIZADOS Semanaz

Semana3

Semana 1l
DESECHOS NO ACOPIADOS Semana 2
Semana3

Semana 1
DESECHOS NO RETIRADOS Semana 2
Semana3

Semana 1l
EQUIVOCACION DE MATERIALES ~ Semana 2
Semana3

Semana 1
TAREAS INCUMPLIDAS Semana 2
Semana3

Semanal
DEMORAS EN LAS ACTIVIDADES Semana 2
Semana3

Figura 3- 1. Hoja de verificacion de problemas en las zonas del taller.

Fuente: Elaboracion propia apartir del programa EXCEL.

3.2. HOJADE DEFECTOS




Esta imagen representa los lugares donde se encontraron la mayor cantidad de
problemas en el taller, dentro de ellos podemos destacar la acumulacién de desperdicios,
residuos hidraulicos, la falta de clasificacion de materiales, lineas de energia y equipos

que obstruyen las vias internas de circulacion del taller.

Zona Materiales fona Bodegs
Zona TNC

fona Tornaria

e® ® e

¥

Zona Hidrduilica

b = fona CAR 1
Zona ofiina ‘. ' \ %
®
. | ‘ 1] . I _ . Zoma Estrisctuiras
. * '
| e
Entradas y selidas
de materiales
Identficacion de
problemas

Figura 3- 2. Hoja de defectos para taller SERVOEQUIPQOS LTDA.
Fuente: Elaboracion propia mediante POWER POINT.

3.3. TABLADE FRECUENCIAS

De la hoja de verificacion se logré obtener dos tablas de frecuencias, la primera tabla (ver
tabla 3-1) se relaciona con las veces que se verifico cada problema en el taller de acuerdo
a la informacion que los trabajadores nos entregaron y de las evidencias encontradas,
anotando una “x” en los cuadros correspondientes, la segunda tabla 3-2 representa las
veces que se encontrd el problema en una zona en particular. Para ambas tablas se realizé
un proceso de ajuste de datos y se les obtuvieron los porcentajes relativos y acumulados

para traspasarlos a la siguiente etapa de graficas.



Tabla 3-1. Tabla de frecuencias sobre la incidencia de problemas.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la hoja de verificacion.

Tabla 3-2. Tabla de frecuencias sobre la incidencia de problemas por zonas de trabajo.
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Fuente: Elaboracion propia a partir de la hoja de verificacion.

3.4. PARETO

El primer diagrama de Pareto (ver figura 3-1) nos indica que, de las 173

verificaciones representadas como el total de problemas encontrados, el 80% de estos se

focalizan en el desorden de materiales, los obstaculos en el camino, los desechos no

acopiados y desechos no retirados.




Problemas mas frecuentes

Grafica 3- 1. Diagrama de Pareto para problemas mas frecuentes.

Fuente: Elaboracion propia a partir de la tabla de frecuencias 3-1.

El siguiente diagrama de Pareto (figura 3-2) representa que, del total de hallazgos de
problemas, aproximadamente el 80% se encuentran en las zonas de estructuras, materiales,
bodega, CNC y soldadura.

Zonas con mayor cantidad de problemas

Gréfica 3- 2. Diagrama de Pareto para zonas con mayor frecuencia de problemas

Fuente: Elaboracion propia a partir de la tabla de frecuencias 3-2.

En conclusién y de acuerdo a los datos obtenidos, los problemas que se deben atender

inmediatamente serd la desorganizacion de materiales, los obstaculos en las vias internas
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y el manejo de desechos dentro del taller, debido a que estos podran solucionar el 80% de
los problemas y en el 80% de las zonas de trabajo.

Desechos no
acopiados o
retirados

Desorden de
materiales

Caminos internos
ohstaculizados

Figura 3- 3. Circulo de problemas de SERVOEQUIPOS LTDA.

Fuente: Elaboracion a partir de las conclusiones del diagrama de Pareto.

Figura 3- 4. Evidencia de problemas identificados en planta SERVOEQUIPOS LTDA.

Fuente: Elaboracion propia a partir material fotografico.

Para abordar las estrategias que puedan solucionar o mitigar estos problemas, se realizara
un diagrama de Ishikawa para identificar mas a profundidad las causas que provocan estos
inconvenientes y desde ahi establecer los lineamientos para generar soluciones que sean

mas efectivas.



35. PROBLEMA1

El primer problema representa la desorganizacion de materiales, esto se puede
observar en varias de las zonas del taller, las causas de este problema los podemos
encontrar en factores humanos como son la ausencia de capacitacion en términos de orden,
el compromiso del personal para mantener ordenado y limpio su puesto de trabajo, ademas
de una baja capacidad de clasificar los materiales de proceso debido a que no se cuenta

con repisas o estanteria que ayude a ordenar dichos elementos, ya que las que poseen estan

llenas.
Figura 3- 5. Evidencias de desorden de materiales.
Fuente: Fotografias en terreno.
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Figura 3- 6. Diagrama de Ishikawa para un problema de desorden dentro de taller SERVOEQUIPOS.

Fuente: Elaboracion a partir de plantilla www.infografiascreativas.site
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3.6. PROBLEMA?Z2

El siguiente problema apunta a la gestién de los desechos que existen en el taller,
dentro de los més recurrentes son las partes sobrantes de los cortes de planchas metalicas,
perfiles estructurales y torneria, estos materiales no tienen espacios designados para su
almacenaje quedando en distintos sectores del taller. Las causas que provocan este
problema es el plan de manejo y la politica de retiros de los desechos, aunque la empresa,
posee un plan de manejo y retiros, este se realiza una vez al afo, lo que provoca dejar los
desechos en los lugares libres del taller y sin orden. Por otro lado, los desechos hidraulicos
se acumulan, pero a pocas cantidades y es poco tentador para las empresas de retiro de
desechos aplicar el servicio por tan poca cantidad.

Figura 3- 7. Evidencias de acumulacion de desechos

Fuente: Fotografias en terreno.
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Figura 3- 8. Diagrama de Ishikawa para un problema de desechos dentro de taller SERVOEQUIPOS.

Fuente: Elaboracién a partir de plantilla www.infografiascreativas.site

3.7. PROBLEMAS

El tercer problema indica los obstaculos que se generan en las vias internas del
taller lo que se transforma en fuentes potenciaes de incidentes y que ademas retardan las
actividades laborales cotidianas. Los principales obstaculos se presentan a movilizar
equipos el éctricos como las cajas diferenciales que se deben conectar en €l taller interno
y desde ahi extender |os cables hasta €l taller externo, pudiendo ser aplastados por equipos
pesados. Las unidades hidraulicas que también se deben mover por zonas quedan en
lugares que obstruyen las vias internas. Otra de |as causas criticas de |os obstacul os es €
tamafio de la maquina de corte plasma, la cual abarca un espacio considerable en las
dependencias internas del taller y que provoca que todos los equipos se agrupen en

espacios muy reducidos.
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Figura 3- 9. Evidencias de obstaculos en vias internas del taller.

Fuente: Fotografias en terreno.
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Figura 3- 10. Diagrama de Ishikawa para un problema de obstaculos dentro de taller SERVOEQUIPOS.
Fuente: Elaboracion a partir de plantilla www.infografiascreativas.site

3.8. CAUSAS CRITICAS

De acuerdo a lo identificado en los diagramas de Ishikawa se determinan las causas
raices de cada problema en estudio, ayudando de esta manera a tener una vision mas clara
a la hora de generar soluciones y contramedidas que eliminen o mitiguen estos problemas,
y que por otra parte mejoren el desempefio de las actividades laborales.



Desorden

e Compromiso con la consiencia y disciplina de limpieza, orden y clasificacion.
*No existen atriles cantiléver y repisas que ayuden a contener materiales y clasificar materiales.
eZonas de materiales y bodeja repletas de materiales sin clasificar.

Desperdicios

*Plan de manejo de residuos y materiales reciclables.
*No existen recipientes para contener residuos metalicos.

», Obstdaculos

*No existe un toma corriente y una linea de aire en el taller externo ni tampoco iluminacién fija para
las actividades nocturnas.

| eEquipos méviles no tienen zonas delimitadas en las zonas de trabajo.
¢ Disposicion interna de los equipos.
e Equipo Plasma de grandes dimensiones compromete a todos los equipos del taller.

Figura 3- 11. Causas criticas encontradas mediante el diagrama de Ishikawa.

Fuente: Elaboracion propia mediante Smart art.
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CAPITULO IV: GENERACION DE SOLUCIONES




Hasta este capitulo se logré identificar os problemas y las causas que generan estos
efectos no deseados mediante variadas herramientas de mejora continuay en base a datos
cualitativos y cuantitativos. En adelante se comenzara por presentar una lluvia de ideas
enfocado en soluciones que cumplan en lo posible con el apartado 6.2 del documento SGC
de SERVOEQUIPOS LTDA estableciendo o siguiente:

OBJETIVOSDE LA CALIDAD

Para Asegurar € cumplimiento de lo comprometido en la Palitica de la Calidad, la Alta Direccién ha

establecido como objetivos principaleslos siguientes:

1. Alcanzar un crecimiento sustentable.
Entregar productos innovadores que superen las expectativas del cliente.
3. Mgorar continuamente los procesos por medio de la tecnologia utilizada, tales como herramientas

0 equipos, procedimientos de trabajo e infraestructura.

4.1. CRITERIOSPARA LA GENERACION DE SOLUCIONES

Siguiendo en particular € punto 1 y 3 de estos objetivos del SGC, se inculca al
grupo que participe en la generacién de ideas que cumplaen lo posible con aguno de los
siguientes criterios para completar la actividad:

Impacto/Beneficio Esfuerzos/Costos

Ahorros duros
Rapida implementacion
Compromiso

Costos de inversion

Costo de implementacion

= = Tiempo de implementacion
Reduccion de accidentes d L

Beneficio al medio ambiente Tiempo de recuperacion de la inversion

l
l
I
l
Reduce los tiempos de operacion l Requiere especialidad
l
l
l
l

Mejora la satisfaccion del cliente interno
Aumento de la productividad
Aumenta la calidad del servicio
Mejora la confiabilidad operacional
Aumenta la rentabilidad

N° de personas

Esfuerzo Humano

Riesgos de efectos secundarios

Grado de resistencia al cambio

Figura 4- 1. Cuadros de criterios para la seleccion de soluciones.

Fuente: Elaboracion mediante la busgueda de criterios para matrices impacto/esfuerzos.
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42. LLUVIADE IDEAS

Esta técnica consistié en generar todas las soluciones con posibilidades reales de
concretar su implementacion, mediante preguntas que se realizaron a los trabajadores en

sus turnos de trabajo, con tal de escuchar su voz e involucrarlos en la mejora continua.

oflmria de Udeas

i

Linea neumbtica a zona externa Actualizar el Lavout \‘
Linea corriente a zomi extema Atriles para clasificar perfiles
Huminacion a zona extema mie tilicos

Cajn para acopio de residoos Estanterias para materiales
Pizarrones para definir actividades, Clasificadores de insumos y

aciones v recoleccion de entas o sala hidranlica

Transformacion de bodega a sala
hidraulica
Reordenar zonas saturadas :
on e sala de corte
Drefinir un plan de retiro de aceites
Pintar las vias transitables y los
espiacios designados para los

Mejora de portico gria para
tomeria

Equipo de esmeril para tomeria

Biomhbo separadora de zonas :
eduipos

Figura 4- 2. Esquema para lluvia de ideas grupal de la organizacion.

Fuente: Elaboracion en conjunto con trabajadores de la empresa.

De acuerdo a la generacidn de ideas en conjunto con los trabajadores del taller se recopil6
una cantidad considerable de soluciones para crear oportunidades de mejoras hacia la
organizacion y sus operaciones, de acuerdo a esto, SERVOEQUIPOS LTDA en su
documento del Sistema de Gestion de Calidad, apartado 6.3 presenta los requisitos

fundamentales para implementar una mejora.

PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS

Frente a las necesidades de cambio que se presenten, ya sea en un método de trabajo, procedimiento,

Informacion documentada, personal, recursos u otros, éstas son comunicadas por parte del lider del proceso



gue requiere el cambio a Gerenciay partes involucradas y registradas en las actas de reuniones, instancia
donde ademés se evalUa €l impacto que puedatener en el Sistema de Gestién de Calidad de la Empresa, asi
como también €l requerimiento de recursos que estos cambios requieren

Para Evaluar un cambio € lider que solicita debe contar con lo menos con la siguiente informacion:
» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance
» Lafinalidad del cambio
> Sus potenciales consecuencias
» Como se controlara la implementacion del Cambio
» Cudlesseran los recursos necesarios y como se dispondran

» Cudles son las responsabilidades y autoridades

4.3. ANALISISDE SOLUCIONES

De acuerdo a lo definido por € modelo SGC de SERVOEQUIPOS LTDA. se
explicarad detalle de las meoras segun este formato, debido a que estén cubiertos por los

objetivos de calidad y |a planificacion de los cambios.

A. Limpiar, reordenar y reclasificar zonas saturadasy desor denadas (3S)

» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

El cambio consiste en inspeccionar a fondo para eliminar desechos y distribuir de
manera mas accesible |os materiales. El acance de la megjora incluye todas las zonas

relacionadas a taller interno y externo de la organizacion.
» Lafinalidad del cambio

Lafinalidad del cambio reside en liberar espacio en las zonas saturadas, ya que estos
pueden causar problemas como, dificultad para encontrar articulos, accidentes,

pérdida de articulos y tiempos muertos innecesarios.

» Sus potenciales consecuencias
0 Mejoralostiempos productivos al mejorar € orden de las dependencias.
o Mejoralaeficienciade lostiempos al mejorar lalocalizacion de productos.
0 Reduce laprobabilidad de accidentes a reducir €l desorden en €l taler.
0 Megorael desarrollo operacional a mejorar € flujo de las actividades.
o Aumentar la probabilidad de encontrar mejoras en lalimpieza e inspeccion.

» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
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Lagestion del cambio se controlara midiendo |os siguientes indicadores:
o Tiemposy personas dedicados alalimpieza, ordeny clasificacion.
0 Faseso zonas cumplidas.
o NuUmero deincidentes encontrados y solucionados.

» Cuales serén losrecursos necesariosy como se dispondran
El Personal necesario deben ser:
o Lider del proyecto
0 Supervisor o personal designado
o Fuerzalabora
L os equipos y material es necesarios seran:

EPP

Cajas, recipientes, estanterias
Transpaletas

Carretillas

Escobas

©O O O O O o

Paros
L os recursos se dispondran de la siguiente manera:

o Deacuerdo alaplanificacion disponible, el personal sera asignado segun sus

habilidades y experiencias alas zonas saturadas.

0 Los equipos y materiales serdn amacenados en lugares de rpido y fécil

acceso segun las zonas.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

L as autoridades responsables del cambio serén los siguientes:

o El supervisor y/o Lider del proyecto seran los responsables de la planificacion y
gjecucion del cambio.

o El lider y la fuerza laboral serédn los encargados de la limpieza, orden y
clasificacion de materiales en las zonas.
El lider y/o e supervisor en conjunto con la fuerza labora tendran la autoridad
para asignar las tareas encomendadas y de mantener su aplicacion por periodos

cortos.

A. Recipientes para acopio deresiduos



» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

El cambio consiste en elaborar recipientes de madera y/o metdlicos que sean

resistentes a su contenido y a medio ambiente para el acopio de desechos.
» Lafinalidad del cambio
Sufinalidad eslade:
- Disponer de recipiente adecuado para la acumulacion de desechos metalicos.

- Evitar la acumulacion de desechos en lugares que se puedan destinar a otros

procesos.
- Reducir la probabilidad de accidentabilidad en las zonas del taller.
» Sus potenciales consecuencias

Mejora la seguridad de las actividades laborales a reducir los desperdicios en

las zonas de trabgj 0.
Reducir la contaminacion de las zonas de trabgjo.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Se controlara mediante | os siguientes indicadores:
Nivel de produccién de desechos por zona de trabajo.
Porcentaje de zonas con recipientes de acopio.
Tiempo de llenado de | os recipientes.
» Cualesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
Lider del proyecto o supervisor.
Fuerza laboral.
L os equipos y materiales necesarios:

EPP

Planchas terciados
Perfiles de madera
Perfiles metdlicos
Elementos de unidén
Palets

L os recursos se dispondran de la siguiente manera:
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Lafuerzalaboral y el tiempo sera asignado por € supervisor.
Los materiales y equipos serén proporcionados por la empresa.
Cudles son las responsabilidadesy autoridades

Lider y/o supervisor sera responsable del disefio y los lugares de asignacion de los

recipientes.

Los trabajadores seran responsables de la construccion, instalacion, de cuidarlos y

mantenerlos en buen estado.

. Actualizar € Layout

Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Actualizar € Layout consta de reorganizar la distribucion de las méquinas y equipos
gue existen en € taller de forma que se pueda optimizar € espacio y facilite € flujo
detrabgjo, para esto se deberarealizar unareunion con e objetivo de evaluar lamejor
distribuciony el cambio del equipo de corte plasma para su remplazo por unade menor
tamafio que cumpla su funcién. El acance de esta mejora incluye a Gerencia,
Administracion, Procesos y todos |0s equipos, estanterias y mesones de todas las zonas
de trabgjo del taller.

Lafinalidad del cambio

Mejorar la productividad y seguridad en los espacios de trabajo, debido a que los
lugares de trabaj o estrechos pueden provocar accidentes, gol pes, tropiezos que pueden
ralentizar las actividades de trabgjo.

Sus potenciales consecuencias
Disminucion del riesgo de accidentes mejorando la circulacion de las personas.

Mejora de los tiempos laborales a tener una distribucion mejor adaptada a la
infraestructuray mejorando el acceso alas maquinas se puede acelerar el proceso.

Como se controlarala implementacion del Cambio
Laimplementacion de la mejora se puede controlar con la siguiente aprobacion:

- Acuerdo entre los trabajadores especializados en sus zonas de trabgo en

conjunto con el supervisor y/o lider de proyecto.
- Distribucién zonal por fases temporales.

Cudles seran los recur sos necesariosy como se dispondran



El personal necesario:
- Supervisor y/o lider de proyecto
- Fuerzalaboral
L 0s equipos necesarios:
Transpal etas
Gruaportico
Los recursos como fuerza labora y equipos para los traslados |os proporcionara la
empresa
Cudles son las responsabilidadesy autoridades

Lider y/o supervisor en conjunto con lafuerzalaboral serén los responsables de llegar

aun acuerdo para la distribucion méas adecuada segun lafinalidad del cambio.

Lafuerzalaboral de seralaresponsable de mantener un Layout optimo y seguro.

. Estanterias para materiales

Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en comprar o construir estanterias metalicas de diversos tamafios
parala organizacion y clasificacion de los distintos materiales existentes en € taller.
Su alcance se comprende atodas las zonas del taller que estén saturadas de materiales,

herramientas y/o insumos que sean necesarios para el negocio.
Lafinalidad del cambio

La finalidad de este cambio es megorar la organizacion y clasificacion de los
materiales, insumos y herramientas, ya que la desorganizacion de estos provoca una

serie de inconvenientes como:
- Aumento de tiempos en la busgueda de materiales.
- Pérdida de existencias.
- Disminucién de la productividad
Sus potenciales consecuencias
- Mgjorar laorganizacion y clasificacion de las existencias.
- Oportunidad de inventariar activos.

- Incremento en la eficiencia de las operaciones.
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» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
El cambio se controlara en base al cumplimiento de las siguientes etapas:

Autorizacion de compra de los estantes y de la confirmacion de lafecha de llegada

del producto.

Acuerdo con los trabajadores de los lugares Optimos para la instalacion de los
estantes.

Inventario de activos basicos y necesarios parala g ecucion de labores.
Etiquetas de alerta para no exceder |0s pesos por repisas.
» Cualesseran losrecursos necesariosy como se dispondran

El personal necesario:

Lider del proyecto y/o supervisor

Personal de compras

Fuerzalaboral
L os material es necesarios:

Estanterias

Perfiles metdlicos

Maderas

Elementos de unidén

Los recursos como €l personal y los materiales los dispondra la empresa, en caso de

no comprar los estantes, se tendrala opcion de construirlos.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

El lider del proyecto y/o supervisor en conjunto con la fuerza labora tendran la
responsabilidad de definir las zonas que requieran estantes y sus lugares ideales para

lainstalacion.

El personal de compras sera € responsable de la adquisicion y definir la fecha de

Ilegada de los productos.

La fuerza laboral tendré la responsabilidad de instalar los estantes y de asignar los
materiales en formaordenaday clasificadaademas de cuidarlosy mantenerlos en buen
estado.

D. Lineacorriente a zona externa



» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en extender unanuevalinea el éctrica hastala zona de estructuras
paraabastecer alos operadores que requieran estaenergia. Su alcanceincluyelanueva

instalacion, asi como la conexion de equipos y maquinas que lo requieran.
» Lafinalidad del cambio

la finalidad de esta mejora es proporcionar un acceso eléctrico cercano para los
trabajadores que operan en la zona de estructuras, evitando extender largas lineas
eléctricas desde € taller interno.

» Sus potenciales consecuencias
- Reducir los tiempos en |os arranques de |as actividades |aboral es.
- Reducir €l riesgo de accidentes a colocar cablesy extensiones anivel de piso.
- El aumento de costos debido a que se requieren de materiales para una nueva
instalacion.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio

La implementacion de esta instalacion se controlara por medio de los siguientes

indicadores;

- Aprobacion de la via del recorrido de la linea y la aprobacion del lugar de

instalacion del terminal de corriente.
- Tiempo deinstalacion de lanuevalinea
- Porcentaje de avance de lainstal acion.
» Cudlesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
- Lider del proyecto y/o supervisor
- Fuerzalaboral
L os material es necesarios:

Cables eléctricos paralineas trifasicas
Fundas o protectores

Terminales o cgadiferencial

Soportes

Herramientas de instalacion

EPP
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Los recursos como €l personal y los materiales |os proporcionara la empresa.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

- El lider y/o supervisor en conjunto con lafuerzalabora designarén el camino
por €l cual lalineay € terminal deberan ser instal adas.

- La fuerza laboral sera la responsable de la instalacion segura y de calidad,

manteni éndol os en buen estado.

B. Linea neumética a zona externa

» Descripcion claradel Cambio, incluyendo su alcance

El cambio consiste en derivar una linea de aire comprimido hasta e taller externo de
estructuras para abastecer a los operadores de pintura. Su alcance implica acceder al
aire comprimido desde € taller externo para la conexion de equipos y dispositivos

neumati cos.
> Lafinalidad ddl cambio

La finalidad del cambio consiste en proporcionar aire comprimido desde un lugar
cercano al puesto de trabgjo y asi evitar extender lineas neumaticas desde €l interior

del taller interno.
» Suspotenciales consecuencias
- Disminuir los tiempos en |os arranques de | as actividades.

- Disminuir la probabilidad de accidentes a evitar extender lineas de energia a

nivel de piso.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio

La implementacion de esta instalacién se controlara por medio de los siguientes

indicadores;

- Aprobacién de la via del recorrido de la linea y la aprobacién del lugar de

instalacion del terminal neumético.
- Tiempo de instalacion de lanuevalinea
- Porcentaje de avance de lainstal acion.
» Cudlesseran losrecursos necesariosy como se dispondran

El personal necesario:



- Lider del proyecto y/o supervisor
- Fuerzalabord
L os material es necesarios:

Mangueras neuméaticas
Fundas o protectores
Terminales de acople
Soportes

Herramientas de instalacion

L os recursos como €l persona y los materiales|os proporcionarala empresa.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

- El lider y/o supervisor en conjunto con la fuerza laboral designaran el camino

por €l cual lalineay € terminal deberan ser instal adas.

- Lafuerzalaboral serdlaresponsable delainstalacion seguray resistente dela

lineay terminal neumatico y también deben mantenerlos en buen estado.

E. lluminacidon a zona externa

» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en la adquisicion de focos de iluminacion para lainstalacion en
el taller externo. Su a cance se comprende para las operaciones nocturnas e invernales

en lazona de estructuras.
> Lafinalidad del cambio

Lafinalidad del cambio recae en mejorar laseguridad y visibilidad de los trabajadores
que deban operar en lugares oscuros y en momentos nocturnos. Ya que las zonas
oscuras dificultan la visibilidad de los procesos pudiendo provocar erroresy retrasos

en las actividades.
» Suspotenciales consecuencias
- Disminucién de la probabilidad de accidentes laborales.
- Mgjorar lavisibilidad y operacion de | as actividades |aboral es nocturnas.
- Mgorar lacalidad de los productos al reducir la probabilidad de errores.

» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
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Laimplementacion de la mejora se controlara con los siguientes indicadores:
- Zonas que requieran iluminacion paralas |abores segun los trabajadores.
- Definicion del lugar donde se deberainstalar los focos.
- Capacidad de voltgje que se requiere parailuminar la zona.
- Cantidad de focos totales.

» Cudlesseran losrecursos necesariosy como se dispondran

El personal necesario:
- Lider del proyecto y/o supervisor
- Fuerzalaboral

L os material es necesarios:

Focos led

Soportes de anclgje
Elementos de union
Herramientas de instalacion
Escaleras

EPP

L os recursos como €l personal y los materiales |os proporcionarala empresa.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

- El lider y/o supervisor en conjunto con la fuerza laboral designaran las zonas

y @ lugar especifico paralainstalacion de los focos.

- Lafuerzalaboral ser&laresponsable de lainstalacion segurade lailuminacion,

cuidarlos y mantenerlos en buen estado.

F. Pizarronesparadefinir actividades, especificacionesy recoleccion de mejoras

» Descripcion claradel Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en adquirir pizarrones parainstalarlos en las zonas de trabajo que
se requieran. El alcance incluye la compra de pizarrones y su instalacion en las zonas
designadas.

> Lafinalidad ddl cambio



Su finalidad implica mejorar la comunicacién y colaboracion entre los trabajadores,
asi como lagestion y comprension de las actividades especificas del negocio.

L os pizarrones pueden ser utilizados para:
Especificar las actividades y detalles de |os productos.
Visualizar el progreso de las actividades.
Registrar ideas y mejoras que surgen en las actividades diarias.
» Sus potenciales consecuencias
- Mg orar lacomunicacién y compresion de | as actividades demandadas.

- Mg orar la gestion de las operaciones visualizando las especificaciones de las
actividades.

- Aumenta la capacidad de registrar no conformidades y oportunidades de

mejora.
- Evitar olvidos de las especificaciones o necesidades requeridas por laempresa.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion de la mejora se controlara mediante |os siguientes indicadores:
- Zonas de trabaj o que requieren de pizarrones
- Registro de especificaciones de actividades
- Registro de oportunidades de mejoras semanales
» Cualesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
- Lider del proyecto y/o supervisor
- Fuerzalabora
L os material es necesarios:

Pizarrones con o sin base
Plumones

Elementos de union
Herramientas de instalacion
Escaleras

EPP

L os recursos como €l persona y los materiales|os proporcionarala empresa.

» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades
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- El lider y/o supervisor en conjunto con lafuerza laboral designaran las zonas

y el lugar especifico en conjunto con lainstalacion de |os pizarrones.

- Lafuerzalaboral tendralaresponsabilidad de cuidarlos y mantenerlos en buen
estado.

G. Mgoradeportico grua paratorneria

» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en modificar la grda pértico mediante la instalacién de ruedas o
bien transformarla a gria aérea que pivotee en la infraestructura para que pueda
realizar las maniobras necesarias para € torno. El alcance de esta mejora abarca la
zona de torneria, la evaluacion de la grua portico actual, €l disefio de la modificacién
y laimplementacion de lamejora

> Lafinalidad ddl cambio

Lafinalidad de estamejoraes dar fluidez en las maniobras exigentes del torno, ya que
los movimientos del actual son dificultosasy lentas, pudiendo ocasionar accidentesy
fallas tanto en el producto como en €l torno.

» Suspotenciales consecuencias

- Mgorar la seguridad de los trabgjadores a evitar realizar movimientos

exigentes y forzosos.

- Aumentar los tiempos productivos al mejorar las maniobras en la zona de

torneria.
- Reducir la probabilidad de fallas en los productos.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion de la mejora se control ara mediante |os siguientes indicadores:
- NUmeros de accidente por maniobras de la grda portico.
- Porcentaje de satisfaccion de lafuncion.
» Cualesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
- Lider del proyecto

- Lider detaller y disefiador



- Compras o adquisiciones
- Fuerzalabord
L os material es necesarios:

Ruedas
Estructuras metélicas
Soportes
Tecle gruamanual o eléctrico
Elementos de union
Herramientas de instalacion
Escaleras
EPP
Los recursos como € personal y los materiales los proporcionara la empresa en el

tiempo que estime conveniente.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

- El lider de proyecto en conjunto con €l Lider de taller y disefiador seran los
responsables de evaluar € estado de la gria actual y disefiar su mejora o

transformacion.
- Disefio y Compras serén los encargados de la adquisicion de materiales.

- Lider de proyecto, lider de taller y fuerza laboral serén la responsable de la
instalacion segura, resistente y funcional de la gria portico mejorada.

- La fuerza laboral tendra la responsabilidad de su uso responsable y seguro
ademés de cuidarlos y mantenerlos en buen estado.

H. Equipo deesmeril y tornillo paratorneria

» Descripcion claradel Cambio, incluyendo su alcance

El cambio consiste en comprar un esmeril y un tornillo de banco para operaciones de
sujecion y afilado de piezas. Su alcance implica la compra de dos equipos, asi como

suinstalacion y capacitacion en el uso adecuado del equipo.

> Lafinalidad ddl cambio
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Lafinalidad del cambio consiste en evitar que torneria salga de su zona para afilar sus

herramientas.
Sus potenciales consecuencias

- Reducir tiempos muertos en torneria.

- Mgorar lacalidad de las piezas.

- Mgjorar los tiempos productivos.
Como se controlara laimplementacion del Cambio
Laimplementacion de la mejora se controlara mediante los siguientes indicadores:

- Porcentaje de satisfaccion del cliente interno.
Cudles seran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:

- Lider del proyecto y/o supervisor

- Compras 0 adquisiciones

- Fuerzalaboral

L os material es necesarios:

Esmeril

Elementos de union

Herramientas de instalacion

EPP
Los recursos como € personal y los materiales |os proporcionara la empresa en €l
tiempo que estime conveniente.

Cudles son las responsabilidadesy autoridades

Lider y/o supervisor tendran la responsabilidad de elegir el esmeril acorde a los

requisitos de afilado para herramientas de torneria.

Lafuerzalaboral tendr&laresponsabilidad de dar unainstalacion firmey segurajunto

asu cuidado y mantencion.

Biombo separador de zonas

» Descripcion claradel Cambio, incluyendo su alcance



Este cambio consiste en instalar un biombo entre dos zonas para la proyeccién de
particulas y € riesgo de accidente. Su alcance implica la proyeccion de particulas

desde |a zona de torneria hasta la zona hidraulica.
> Lafinalidad ddl cambio

- La finalidad es proteger la integridad del trabajador ante ambientes con

proyeccion de particul as.
- Evitar contaminar la zona hidréulica de particulas metdlicas.
» Sus potenciales consecuencias
- Mg oralaseguridad de lafuerzalaboral
- Mgoran e ambiente de los lugares de trabgjo.
- Megjoralarecoleccién de desechos
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion del biombo se controlara con |os siguientes indicadores:
- Capacidad pararetener particulas.
- Satisfaccion delos trabajadores.
» Cudlesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
- Lider del proyecto y/o supervisor
- Fuerzalaboral
Los material es necesarios:

Placas de madera

Base de soporte

Elementos de unidén
Herramientas de instalacion
EPP

L os recursos como €l personal y los materiales |os proporcionarala empresa.

» Cudalesson lasresponsabilidadesy autoridades
- El lider y/o supervisor en conjunto con la fuerza laboral designaran las zonas
y e lugar especifico parala gecucion de instalacion del biombo.
- La fuerza labora sera la responsable de cuidarlos y mantenerlos en buen
estado.
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J. Definir un plan deretiro de aceitesy desechos metalicos

» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en disefiar una estrategia para €l retiro o reciclae de desechos.
Su acance incluye la descongestion de desechos en las zonas del taller y alianzas con

proveedores.
» Lafinalidad del cambio

La finalidad del cambio radica en definir a los proveedores de servicio para las

extracciones de desechos.
» Suspotenciales consecuencias
Mejorala gestion de residuos y medio ambiente |aboral.
Reduce la congestion en zonas del taller.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion de la mejora se controlara mediante |os siguientes indicadores:
Capacidad para acumular desechos.
Cantidad de proveedores disponibles.
» Cuales seran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
- Lider del proyecto, Administracion y Fuerzalaboral
L os material es necesarios:

Listado de proveedores

Plan de gestion de residuos

Kit de limpieza contra aceites hidréulicos
EPP

L os recursos como €l personal y los materiales |os proporcionarala empresa.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

Lider del proyecto, Administracion y Fuerza laboral serén los responsables de

crear unalista con proveedores confiables.

Fuerza laboral y Administracion serén responsables del aviso y la gestion de los

retiros.



La Fuerza laboral serd laresponsable del uso correcto, cuidado y mantenimiento

de los recipientes de contencion.

K. Pintar lasviastransitablesy los espacios designados par a |os equipos

» Descripcion claradel Cambio, incluyendo su alcance

Pintar |as zonas de trabajo paradelimitar viasinternasy el Layout. Su acance incluye

lacompray aplicacion de pinturatodas las zonas del taller que lo requieran.
» Lafinalidad del cambio

Lafinalidad consiste mejorar la visualizacion de los espacios transitables, de trabajo,

y de maquinas.
» Sus potenciales consecuencias
Establece unareferencia parael Layout y las actividades |aborales.
Mantiene un flujo de trabajo més definido.
Aumenta la seguridad avisando de forma visual zonas con riesgo de accidentes.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion del cambio se controlara mediante |os siguientes indicadores:
»  Loslugares especificos que requieren pintado.
»  Porcentaje de pintado realizado.
» Cudlesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
- Lider del proyecto
- Compras o adquisiciones
- Fuerzalaboral
Los materiales necesarios:

Tarros de pintura
Brochas o pistolas de aires
EPP
Los recursos como €l persona y los materiales 1os proporcionara la empresa y se

dispondran cuando sea oportuno.
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Cudles son las responsabilidades y autoridades

»  Lider de proyecto, y fuerzalabora son responsables de definir los lugares

pintar.
»  Compras seraresponsable delaadquisicion delapinturasi fuese necesario.

»  Fuerzalaboral sera el responsable de la aplicacion de la pintura.

. Atrilespara clasificar perfiles metalicos

Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en |a elaboracion de estanterias cantiléver parala contencion de

materiales estructurales largos.
Lafinalidad del cambio

Contener de forma ordenada y clasificada el material de trabagjo en un lugar definido

y Seguro.

Sus potenciales consecuencias
- Mgorar e acceso alos materiales de trabgjo clasificando los materiales.
- Mantener un inventario de las existencias.
- Reducir € desorden de materiales.

- Reducir la probabilidad de accidentes.
Cudles seran losrecursos necesariosy como se dispondran

El personal necesario:
- Lider del proyecto, Ingenieriay
- Compras
- Fuerzalaboral

L os materiales necesarios:

Atriles cantiléver

Perfiles metalicos

Elementos de unidn o anclajes
Soldaduras

Herramientas de soldadura



Pinturas anticorrosivas
EPP

L os recursos como €l persona y los materiales|os proporcionara la empresa.

El disefio o elaborara departamento de ingenieria de la empresa.

El tiempo de fabricacion lo designara la empresa segun estime conveniente.
» Cudalesson lasresponsabilidadesy autoridades

- Lider de proyecto e Ingenieria tendran la responsabilidad del disefio del atril

cantiléver.

- Compras tendra la responsabilidad de gestionar la compra de los materiales o

en su defecto de larepisa.

- Fuerza laboral tendrd la responsabilidad de la construccion, instalacion y

mantenimiento de los atriles incluyendo su uso seguro

- Lider proyecto y supervisor o lider de taler tendran la responsabilidad de

inspeccionar las operaciones de construccion.

M. Clasificadores deinsumosy herramientas a sala hidraulica

» Descripcion clara del Cambio, incluyendo su alcance

Consiste en elaborar seleccionadores de materiales y de herramientas. Su alcance

incluye las zonas que trabajen con una ata cantidad de insumos y herramientas.
» Lafinalidad del cambio

La finalidad recae disminuir el desorden para mejorar e acceso de los materiales y

herramientas en |as zonas de trabg 0.
» Sus potenciales consecuencias
- Reduce los tiempos muertos de blsqueda.
- Evitalaocurrencia de desorden en | os puestos de trabgjo.
- Aumenta | os tiempos de productividad.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion de la mejora se controlara con |os siguientes indicadores:
- Cantidad de clasificadores necesarios.

» Cudlesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
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El personal necesario:
- Lider del proyecto y/o supervisor
- Fuerzalaboral

L os materiales necesarios:

Materiales sustentables
Elementos de unidn o anclajes
Herramientas de construccion
EPP
Los recursos como € personal y los materiales |os proporcionarala empresa.

» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

El lider del proyecto y/o supervisor serén los responsables de la asignacion de

lugares especificos paralainstalacion de |l os clasificadores.

Fuerza laboral tendra la responsabilidad de cuidarlos y mantenerlos en buen
estado.

N. Transformacion de bodega a sala hidraulica

» Descripcion claradel Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en ampliar la carterade negocio transformando |lazonade bodega
en una zona de trabgos hidraulicos tales como la produccién de mangueras
hidraulicas. Su alcance incluye la modificacion de la bodega y la adquisiciéon de

nuevos equipos para la creacion de productos.
» Lafinalidad del cambio
Lafinalidad es la de potenciar |0s procesos para aumentar la cartera del negocio.
» Sus potenciales consecuencias
- Aumentar el segmento de clientes.
- Aumentar la demanda de productos hidraulicos.
- Concretar alianzas con otros proveedores.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion del cambio de deberd controlar por |os siguientes indicadores:

- Evaluacion técnica'y econdmica de la ampliacién del negocio



- Cantidad de clientes dispuestos a adquirir los nuevos productos del negocio
- Ejecucion de latransformaci on por fases
» Cudlesseran losrecursos necesariosy como se dispondran

El personal necesario:
- Lider del proyecto
- Gerente, Administracion e Ingenieria
- Lider detaller, Fuerzalaboral

L os material es necesarios:

Maguinas y equipos para operaciones hidraulicas.

Equipos para movimiento de cargas pesadas.
Los recursos tales como el personal, materiales seran proporcionados por |la empresa
y los dispondra si solo existe aceptacion de la evaluacion técnica y econdémica del

negocio.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

- El gerente de la empresa sera responsable de decidir laimplementacion de la

mejora.

- El lider del proyecto, Ingenieria y Administracion serén responsable de la
evaluacion técnica y economica de la propuesta y de la supervision de la

implementacion.
- Compras seralaresponsable de las adquisiciones.

- El proveedor sera € responsable de la capacitacion del uso correcto, cuidado

y mantenimientos que correspondan de los equipos adquiridos.

- Lafuerzalaboral serdlaresponsable deimplementar e instalar de los equipos,

incluyendo correcto uso, cuidado y mantenimiento.

O. Creacion desaladecorte

» Descripcion claradel Cambio, incluyendo su alcance

Este cambio consiste en la creacion de una sala de corte mecénico de metales, para
evitar el exceso de ruido que afectaal personal involucrado eincluso alos vecinos del
taller. Su alcance incluye es |la creacion de una sala de madera acustica en la zona de

estructuras para el corte de piezas metdlicas.
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» Lafinalidad del cambio
Es proporcionar un lugar de trabajo que aisle ruidos de altos niveles acusticos.
» Suspotenciales consecuencias
- Reduce € riesgo de enfermedades profesionales.
- Protege alos trabajadores de | as fuentes de contaminacion aclstica.

- Megjorala comunicacion interna de los trabajadores cuando se emite un ruido

es bgo y controlado.
» Como se controlaralaimplementacion del Cambio
Laimplementacion del cambio de debera controlar por los siguientes indicadores:
- Confirmacion de laimplementacion de la mejora.
- Evaluacion del lugar especifico parala construccion.
- Porcentaje de cumplimento de | as fases de la construccion.
- Material parala capacidad aclstica de |la sala de corte.
» Cualesseran losrecursos necesariosy como se dispondran
El personal necesario:
- Lider del proyecto
- Gerencia, lider detaller
- Compras 0 adquisiciones
- Fuerzalaboral
L os material es necesarios:

Placas de madera
Elementos de unidn o anclajes
Elementos acusticos
Herramientas de construccion
EPP
Los recursos como €l persona y los materiales 1os proporcionara la empresa y se

dispondran en laforma que se vallan cumpliendo |as etapas.
» Cudlesson lasresponsabilidadesy autoridades

El lider detaller, de proyecto y fuerzalaboral serén los responsables de definir el lugar

especifico paralasala de corte y supervisar laimplementacion.



Compras sera responsable de la adquisicion de materiales.

Fuerza laboral ser&laresponsable de la construccién de una sala acUstica.

44. RECOMENDACION DE SOLUCIONES

Es importante considerar que, en virtud de la cantidad de soluciones, se puedan
analizar sus caracteristicas por medio de los atributos mencionados como potenciales
consecuencias y a través de los criterios expuestos. A continuacion, un ejemplo para la
primera solucion “3S”, se enlista una serie de caracteristicas que puede traer consigo la
mejora y que se ponderan con un valor porcentual de acuerdo al grado de importancia que
se preveé en ellas, siendo mas o menos valoradas de acuerdo a su naturaleza. Después se
otorga una nota de 1 a 10, donde de 10 es mas probable que otorgue esa caracteristica 'y 1
menos probable.

En la siguiente tabla los factores denominados “impacto/beneficio” que méas se ponderan
en las soluciones son la rentabilidad, ahorros duros y tiempos de operacion, sin embargo,
para esta solucion en particular se determina que, dentro de sus mejores caracteristicas son
la rdpida implementacion, el compromiso, la satisfaccion del cliente interno y la

confiabilidad operacional.

Tabla 4-1. Ponderacion de la tabla de criterios para solucion 3S con notas de un 1 a un 10.

Impacto/Beneficio Ml Ponderacion E m

Ahorros 10% 6 0,60
Rapida implementacién M_ 9 0,72
Compromiso 8% 8 0,64
Reduccién de accidentes M_ 8 0,64
Beneficio al medio ambiente 8% 8 0,64
Reduce los tiempos de operacion 1@ 6 0,60
Satisfaccion del cliente int. 9% 9 0,81
Aumento de la productividad —— -] - 5 0,45
Aumenta la calidad del servicio 9% 3 0,27
Mejora la confiabilidad operacional %L 4 0,36
Aumenta la rentabilidad 12% 3 0,36
Total 100% 6,09

Fuente: Elaboracion mediante tablas de Excel.
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Para el caso de la tabla 4-2, presenta los factores en funcién de los esfuerzos y costos que
pueden traer dichas soluciones, en ella, se considera a los costos de inversion e
implementacién como los que mas influyen, sin embargo, para el caso de la solucion “3S”,
todas sus notas son bajas lo que indica que no se requiere de una gran cantidad de recursos,
pero si es posible que se requiera de un esfuerzo humano capacitado y también es posible

que exista una resistencia al cambio para su implementacion.

Tabla 4-2. Ponderacion de la tabla de criterios esfuerzos/costos con notas de un 1 a un 10.

Esfuerzos/costos . ¥ Ponderacion | T SSH T L
Costos de inversion 16%) 1 0,16
Costo de implementacién 14%)| 2 - 0,28
Tiempo de implementacion 10%) 4 0,4
Tiempo de recuperacién de la inversién 14%| 4 0,56
Requiere especialidad 6% 2 0,12
N° de personas 8% 2 0,16
Esfuerzo Humano 10% 3 0,3
Efectos secundarios 10% 3 0,3
Resistencia al cambio 12% 6 0,72
Total 100% 3

Fuente: Elaboracion mediante tablas de Excel.

Después de aplicar estos criterios a todas las soluciones expuestas, agrupamos sus
resultados para analizarlos en una matriz que combina el nivel de impacto positivo en el
flujo de trabajo junto al nivel de beneficios que la mejora implica, todo eso en contraste

con el esfuerzo y los costos que seran necesarios para implementarla.
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Gréfica 4- 1. Diagrama de dispersién, matriz para soluciones.

Fuente: Elaboracion mediante la ponderacion de las soluciones y las graficas de dispersion.

En el diagrama de dispersion anterior podemos apreciar como se sittan las soluciones en
uno de los 4 cuadrantes de la matriz, proporcionado una vision global y comparativa de lo
que representa implementarlas. Por ejemplo, en el cuadrante 1 existen las soluciones que
no requieren de una gran inversion pero que tampoco trae consigo grandes beneficios, sin
embargo, en el cuadrante 2 podemos observar que existe un grupo de soluciones que
ofrecen un alto impacto y beneficio en comparacion del poco esfuerzo y costos que se
necesita. En el cuadrante 3 existe un grupo reducido de soluciones que generan grandes
beneficios y que impactan positivamente en la organizacion, pero que también requieren
de un alto costo y esfuerzo para concretarlas. A continuacion, veremos otra perspectiva de
las soluciones mediante un grafico radial en la cual se representan todas las soluciones

para visualizar la magnitud entre ellas.

Asimismo, con el siguiente grafico radial se puede observar desde otro punto de vista la
comparacion de las soluciones con respecto a sus niveles impacto/beneficio versus
esfuerzo/costos, Existen soluciones como 3S, Layout, estantes, que requieren poco
esfuerzo/costos y que generan mayores beneficios, pero también hay soluciones que

presentan un nivel medio en ambas perspectivas como la gria pértico, linea eléctrica y
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neumatica, por ultimo, el grupo donde los beneficios y costos son mayores es la

transformacion hidraulica y las repisas cantiléver.

Comparacion de soluciones
3S

TransformaciénH -1 Caja

(0]
9

Sala de corte § Estantes
6

Grua portico Layout
Cantilever Retiro

Pinturas Clasificadores

pizarrones Biombo

Esmeril Linea elect
lluminacidén Linea neum

e |mpacto/Beneficio = ==e==Esfuerzos/Costos

Gréfica 4- 2. Gréfico radial impacto/beneficio vs esfuerzos/costos.

Elaboracién por medio de la comparacion de los criterios de cada solucion.

En consecuencia, para la seleccion de las soluciones se disefid una estrategia en la que se
abordaron varios factores que ayudan a comprender lo que conlleva implementar cada
una, es por esto, que las soluciones se agruparon en fases para que de forma gradual y en
consenso se logre abordar su implementacion.

La primera fase se ha agrupado con el objetivo de abordar lo antes posible los problemas
expuestos, es decir, la desorganizacion, los desperdicios y los obstaculos, ya que estas se
caracterizan por su rapida aplicacion y bajos costos, para luego proponer una segunda fase
que implica inversiones menores pero que ayudan a estabilizar y mejorar los procesos
operacionales, sobre todo en el ambito de la seguridad evitando ademas la reincidencia.
Y por ultimo se agrupan las soluciones que requieren una inversion mucho mayor y que
debera ser necesaria una evaluacion para que el disefio cumpla con las necesidades y
expectativas de los procesos interno del negocio y de la fuerza laboral de
SERVOEQUIPOS LTDA.
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Gréfica 4- 3. Propuesta preliminar de soluciones.

Fuente: Elaboracién a partir de los criterios de solucion.

Finalmente, se presenta un cronogramatentativo paralaimplementacion de las soluciones.
Por medio de la siguiente tabla se puede observar en las filas superiores |os 3 meses junto
a sus 12 semanas como plazo para g ecutar las primeras 2 fases y parte de latercera. Las
soluciones se presentan en orden por la columna de la izquierda. Este cronograma es
tentativo porque pueden existir modificaciones de acuerdo a las necesidades actuales de
laempresa, sin embargo, es una sugerencia valida para establecer € periodo de gecucion

delas actividades.

Tabla 4-3. Cronograma de actividades tentativas

Proyecto de mejora continua
Fas™_ N~ Solucion M semana 1! Semana Z! Semana 3! Semana 4! Semana 5! Semana G! Semana 7! Semana 8! Semana 9! Semana 1! Semana 1! Semana 15
1 3s

1

2 Cajade acopio

3 Retiros de desechos
4 layout

5 Estantes

6 Clasificadores

7

8

Linea Electrica
Linea Neumatica
9 lluminacién
10 Pinturas
11 Biombo
12 Esmeril
13 Pizarrones
3 14 Atriles Cantilever
15 Salade corte
16 Grua portico
17 _Transformacién Hidr.

Fuente: Elaboracién a partir de programa Excel.
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CAPITULO V: EVALUACION ECONOMICA DE LAIMPLEMENTACION
DE LASPROPUESTAS




Las evaluaciones economicas de las mejoras ayudan a las empresas a determinar si
dichas propuestas son rentables. Se realizan antes de la implementacion para garantizar
una toma decision correcta y en base a datos fundamentados. Los precios son tomados con
respecto a la moneda chilena durante el mes de noviembre y diciembre del afio 2023. Esta

evaluacion debe considerar los siguientes factores:

» Costos delaimplementaci én asociados alamano de obra, materialesy equipos
necesariosy otros.
» Beneficiosdelas mejoras que incluye |os econdmicos, productivos, de calidad,

seguridad y sostenibilidad y otros.

5.1. FEASE1

Este es un grupo de soluciones que se caracterizan por inculcar el compromiso de
mantener un taller ordenado con accesos rapidos y seguros, tanto para los equipos como
para los materiales, actualizar el Layout es tan fundamental como la limpieza del taller, ya
que solo se puede lograr una vez que se halla implementado las 3S y generado los espacios
para evaluar la distribucion mas adecuada junto a los trabajadores y en virtud de los
procesos. A continuacion, se presenta la primera tabla de costos generales de la fase 1, en
ella se encuentran los costos del personal y los costos de materiales de cada solucion,
incluyendo las horas aproximadas para cada una y distribuidas durante un mes. En ella se
puede apreciar que los mayores costos en materiales son para las repisas y las cajas de
acopio mientras que las 3S junto al Layout son los costos méas altos debido a que se

requieren mas horas hombre para su ejecucion.

Tabla 5-1. Costos aproximados para la implementacion de las mejoras en fase 1.

266.500 $ = 755 $ 266.500

Limpieza, orden y clasificacion S

Caja para acopio de metales S 60.000 $ 128.500 17 $ 188.500

Layout S 262.750 $ - 735 $ 262.750

Repisas S 23.750 $ 384.970 65 S 408.720

Reciclaje y desechos S 11.000 $ 40.000 3 51.000

clasificadores de insumos y herramientas  $ 45750 $ 26.392 13 $ 72.142
Total 669750 579862 1885 $ 1.249.612

Fuente: Elaboracion a partir de cotizaciones y valores de sueldos referenciales.
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Con el siguiente grafico de barras se puede observar la magnitud de los costos en los que

las 3S, Layout y los estantes son los que requieren mayor inversion, mientras que los

clasificadores y el reciclaje se mantienen bajo los $100.000 pesos.

$450.000
$ 400.000
$350.000
$300.000
$250.000
$200.000
$150.000
$100.000

$50.000

S-

Total soluciones fase 1

$417.470

$ 377.500 $ 367.500

$213.500

$91.392
$'55.000

Caja para Layout Estantes Reciclajey clasificadores
acopio desechos

Gréfica 5- 1. Costos totales de las soluciones en fase 1.

Fuente: Elaboracion mediante grafico de barras Excel.

En seguida, para obtener una referencia con respecto a las soluciones que se estan

evaluando, se presenta un conjunto de imagenes de las que se obtuvieron durante las

cotizaciones.

Figura 5- 1. Imagenes referenciales de las mejoras en fase 1.

Fuentes: Elaboracion mediante las imagenes de las cotizaciones.



5.2. FEASE?2

Los costos de la fase 2 representan una alta cantidad de modificaciones y
adquisiciones, sin embargo, tanto para la linea eléctrica como para la linea neumatica,
estos costos podrian ser reducidos por la empresa solo si consta con los materiales basicos
para ello. Por otra parte, existen soluciones que no requieren de una alta cantidad de horas
hombre debido a que la mayoria se adquieren mediante una compra y la posterior

instalacion.

Tabla 5-2. Costos generales de las soluciones en fase 2.

259.500

Linea eléctrica S 99.500 $ 160.000 28 $
- linea neumatica S 62.000 $ 61844 175 $ 123.844
iluminacién S 18.000 $ 29.970 58 47.970
_ pizarrones | 18.000 $ 71.970 G| o 89.970
‘Biombo $ 19500 $ 14.290 55 $ 33.790
Esmeril para torno S 9.000 $ 108.990 25 $ 117.990
Pintura para cemento S 37.000 $ 104.080 10,5 $ 141.080
Total $  263.000 5 551144 74 3 814.144

Fuente: elaboracién a partir de cotizaciones del mercado chileno y de sueldos referenciales.

De acuerdo al siguiente grafico de barras la solucidn que representa el mayor costo en esta
fase 2 es la linea eléctrica debido a su complejidad y especialidad que se requiere para su
instalacién, las demas se reducen considerablemente y son medianamente cercanas entre

ellas.

Total soluciones fase 2

$400.000
$300.000

$200.000 $149.344 $96.970

$300.000

$ 156.580
$121.490
$ 100.000 $54.970 $41.790
S -
Linea linea  iluminacién pizarrones Biombo Esmeril Pintura
eléctrica neumatica para torno para
cemento
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Gréfica 5- 2. Costos totales de las soluciones en fase 2.

Fuente: Elaboracién mediante grafica de barras y el total de los costos fase 2.

El enfoque de la mejora continua también es mejorar aspectos como la seguridad, la
satisfaccion hacia el cliente interno y la participacion de los empleados, debido a esto, la
segunda etapa toma en consideracion las opiniones y necesidades de la fuerza laboral con
tal de mejorar estos aspectos, en seguida se establece un nuevo conjunto de imagenes que

hacen referencia hacia algunas soluciones de la fase 2.

Figura 5- 2. Imagenes referenciales de las soluciones fase 2.

Fuente: Elaboracion a partir de imagenes de cotizaciones.

53. FASE3

La siguiente tabla de costos representa a las ultimas 4 soluciones, de las cuales 3
son las inversiones mas altas. Se ubican en esta fase debido a la necesidad de adaptar el
taller y de preparar a sus empleados de forma gradual al campo de la mejora continua para
integrar modificaciones mas complejas. En particular, los atriles cantiléver pudiendo ser
comprados o construidos serviran para contener y clasificar perfiles metalicos largos de
varias dimensiones y que esto significara evitar depositar estructuras amontonadas en
zonas de trabajo. La gria portico es aquella que servird para el movimiento de elementos
pesados en la zona de torneria, esta mejora tiene dos alternativas, la primera consiste en
modificar la grda portico ya existente o por otro lado adquirir una nueva que es la que se
considera en los costos debido a su tecnologia, manipulacion y reduccién de espacio. Para

la sala de corte se recomienda evaluar su tamafio y ubicacion estratégica en el taller.



Tabla 5-3. Costos de las soluciones en fase 3.

Grua portico B Costos personal B costos de materiales &l Hrs/mensualkd Total 2H
atriles cantilever 682500 $ 504.960 136,5 $ 1.187.460
sala de corte | _@_ § 229.800 77_§ 434_@
Grua portico " 452500 $ 800.000 90,5 $ 1.252.500
Transformacion bodega Ly 705000 $ 6.729.176 185 $ 7.434.176

2045000 $ 8.263.936 4 $ 10.308.936

Fuente: Elaboracion a partir de cotizaciones del mercado chileno y de sueldos referenciales.

La transformacion hidraulica, se consider6 debido a su potencial para mejorar la
rentabilidad del negocio, y aumentar la cartera de clientes, ya que consiste en adaptar la
zona de bodegas a un mini taller de fabricacién de mangueras y equipos hidraulicos para
el consumo propio de sus actividades y para la venta hacia sus clientes actuales y/o futuros.
Esta solucion requiere de la adquisicion principalmente de equipos de prensado, corte,
rollos de mangueras y los insumos correspondientes que se consideran en la tabla

siguiente.

Tabla 5-4. Detalle de compras para la adquisicion equipos e insumos hidraulicos.

Materiales il Cantill Proveedor il Web il Telefono il Valor unitarifill valor global il
Set pren-cort-j 1 Aquanet https://www 56990795670 S 4.050.000 S 4.050.000
set organizado 3 Easy _https://wwv _(41) 2503000 $ 26.392 S 79.176
Estantes de rol 2 por definir S 100.000 $  200.000
Rollos R - | TV — _..56990795670 S  200.000 S 1.200.000
Insumos 150 Aquanet 56990795670 S 7.000 S 1.050.000
envio 1 S 150.000 S 150.000
Total S 6.729.176

Fuente: Elaboracion a partir de cotizaciones en la web a fecha de diciembre de 2023.

A continuacién, el siguiente grafico de barras representa la comparacion de los costos de
la fase 3, en la que se puede observar la transformacion de la bodega como la inversion
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mas alta de todas las fases, considerando la adquisicion de equipos e insumos hidraulicos.
Como se indicd anteriormente también serd necesario una evaluacion para elaborar los
disefios de las otras 3 soluciones para que se adecuen a las instalaciones y a los requisitos

de los procesos del taller.

Total soluciones fase 3

$ 8.000.000

$ 6.000.000 $7.434.176

$ 4.000.000

$2.000.000

< $1.187.460 $1.252.500

atriles cantilever Sa§a4d%ét%or?e Grua pdrtico Transformacion
bodega

Gréfica 5- 3Costos totales de las soluciones en 3ra fase.

Fuente: Elaboracion mediante grafica de barras y el total de los costos fase 3.

Las siguientes imagenes, al igual que en las fases anteriores, representan una referencia
que se puede considerar para el disefio de las soluciones, en caso que se desee optar por

implementarlas.

Figura 5- 3. Imagenes referenciales de las mejoras en fase 3.

Fuente: Elaboracion a partir de imagenes de cotizaciones.



5.4. BENEFICIOS DE LA IMPLEMENTACION DE LA MEJORA CONTINUA

Para determinar los beneficios econdémicos, es importante considerar que su
calculo puede ser mas certero al momento de que se hayan implementado y observado las
variaciones en los indicadores pertinentes, pero antes de presentar valores, mediante las
siguientes gréficas radiales se veran los beneficios como caracteristicas inherentes que las
soluciones puedan aportar.

Para los beneficios que se pueden encontrar en la Fase 1, se puede destacar la mejora del
% de satisfaccion del cliente interno, la reduccién de los tiempos de operacion, mejorar la

productividad y confiabilidad operacional.

Fase 1 geneficios
orros

10
Aumenta la rentabilidad Rapida implementacion

Mejora la confiabilidad

! Compromiso
operacional £ - i g

Aumenta la calidad del servicio ®  Reduccién de accidentes

Aumento de la productividad Beneficio al medio ambiente

Satisfaccion del cliente int. Reduce los tiempos de operacion

eClasificadores ®== oRetiro e=@==eLayout e=@==Estantes »== Caja

Grafica 5- 4. Beneficios de las soluciones en fase 1.

Fuente: Elaboracion a partir de los impactos que cada solucién representa.

Los beneficios destacados en la Fase 2 repercuten principalmente en reducir tiempos de
operacion, la productividad, la reduccion de incidentes laborales y la mejora de la

satisfaccion al cliente interno nuevamente.
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Fase ZAEeneficios

orros

8
Aumenta la rentabilidad Rapida implementacion
6 ~

Q
Mejora la confiabilidad 5\\ Combromiso
operacional 4 \ P

Aumenta la calidad del servicio : s /9 Reduccidén de accidentes

Aumento de la productividad Beneficio al medio ambiente

Reduce los tiempos de

Satisfaccion del cliente int. e
operacion

Biombo »==Linea elect e=@==Linea neum e=@== |luminacion
Esmeril Pizarrones Pinturas

Gréfica 5- 5. Beneficios de las soluciones en fase 2.

Fuente: Elaboracion a partir de los impactos que cada solucion representa.

Los beneficios de la ultima fase se caracterizan por reducir tiempos en las actividades,
mejorar la calidad del servicio, aumentar el porcentaje de clientes, aumentar la

productividad y la rentabilidad, a esto se le incluye la mejora en el % de satisfaccion del

cliente externo.

Fase 3 Beneficios
Ahorros
10

Aumenta la rentabilidad 2 Rapida implementacion

Mejora la confiabilidad "
. = Compromiso
operacional

Aumenta la calidad del ® o 1
i Reduccidn de accidentes
servicio

Aumento de la Beneficio al medio
productividad 5 ambiente

Satisfaccion del cliente Reduce los tiempos de
int. operacion

Transformacion H »==Sala de Corte = e=®==Grla portico e=@®==Cantilever|

Grafica 5- 6. Beneficios de las soluciones en fase 3.

Fuente: Elaboracion a partir de los impactos que cada solucidn representa.



El impacto econdmico de las soluciones puede ser significativo para cualquier empresa,
ahorabien, segin el “Kaizen Institute” fundado en Chile €l afio 2012, esta de acuerdo que,
para salir fortalecidos de las crisis, es esencia implementar acciones de mejora para
superar los desafios. Por otro lado, gracias a la colaboracion del “Dr. Hirata”, actual
director de la Asociacion de Trabagjo en Equipo de México (AMTE) presentan mediante
casos de estudio y concursos los testimonios de las empresas participantes con el
desarrollo de las mejoras y su impacto econdémico producido. Acto seguido se presentan
algunos casos demostrado por estas instituciones gque evidencian los beneficios de la

mejora continua.

Caso 1: Unaempresa productora de tapiceriay col chones cuyo desafio fue mejorar
la sostenibilidad y € crecimiento del negocio mediante la implementacion de
précticas Kaizen Lean. Los objetivos claves eran la reduccion de costos,
optimizacion de los consumos, aumentar la productividad, reducir defectosy més.
Los cambios involucraron atodos |os niveles de la organizacion. Su estructura se
basd en e diagndstico, evaluacion, definicion y despliegue de los KPIs, Re
implementacion de las 5S, mapeo del flujo de valor, reuniones constantes para la
gestion de proyectos y para la planificacion avanzada de la calidad, célculos,
optimizacion de productos/fabrica, entre otros. Los resultados obtenidos fueron las
reducciones de costes en e consumo entre un 30% a 32%, aumento de la
productividad de un 28%, reduccion de componentes excedentes en un 95%,
reduccion de accidentes en un 50%, el aumento de la tasa de cumplimiento en un

13%, reduccion de desperdicios en un 2%.

Caso 2: Una de las operaciones de SQM en Coya Sur. Chile, implementd un
modelo de megjora Lean M1, cambiando & foco a abordar los problemas, se
centraron en buscar las causas raices, enfocados en e proceso, comprendieron el
valor del reconocimiento como motor del cambio cultural. Junto a enfoque sobre
las necesidades del cliente, el resultado de estaimplementacion fue batir el record
en aumento de productividad de un 27 %, disminuir los costos en un 15% y los
consumos energéticos en un 12%

Caso 3: Laempresaindustrial Danade M éxico, Monterrey. Aplicd lametodologia
Short Kaizen para mejorar el posicionamiento correcto de pieza en un centro de
maguinado, su objetivo fue reducir los tiempos de trabajo (paradas de linea), los

Scrap y los gastos de consumibles. Sus resultados fueron la de obtener de 185
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piezas con defectos en el ano pasado a O piezas defectuosas a partir de marzo del
ano siguiente como una mejora considerable en el indicador de calidad.

Caso 4: Laempresa NISSAN de laindustria manufacturera, en su planta CIVAC.
Meéxico aplicaron la metodologia de los 8 pasos de Kaizen, su objetivo, mejorar
sus indicadores mediante la disminucion de fallas en el proceso de ensamblagje de
los modelos en camionetas. Sus resultados fueron la validacion de la eliminacion
delosincidentesy el retrabajo en un 13.6%, ahorro de costos en $4,7 millones de
pesos chilenos mensual mente.

Ademas, otros modelos como €l Just In Time de creacién deflujo, los resultados obtenidos
suelen ser el aumento de la productividad en un 30%, lamejora de la calidad en un 50%,

la reduccion de espacios en un 40% y lareduccion de inventarios en un 70%

Estas empresas y modelos de megjora sirven como referencia para entender los multiples
beneficios econdmicos que pueden generar mediante una préacti caenfocada. Cabe destacar
gue existen empresas que postulan a concursos de mejoras en Chile y que son evaluadas
de acuerdo al desarrollo y € impacto que generan, por gemplo, € “Kaizen Institute”
aborda el impacto de acuerdo alos siguientes principios:

Crear valor a clientey a consumidor

Generar flujo (cero desperdicios)

Orientado al Gemba (ir a lugar de los hechos)

Empoderar alas personas (crear grupos y responsabilidades)

Ser cientifico y transparente (medir, calcular y basarse en datos reales)

55. CONTROL DELASMEJORASY DE LASEMPRESAS

Las estrategias de mejora continua se deben basar en nimeros visibles para los
interesados, no basta con poder observar si un proyecto cumple o no las expectativas o S
estas mejoras van de acuerdo a lo planificado en € programa Project. Hoy en dia es
necesario observar de manera integrada como las acciones de mejora y todas en general
influyen directamente en los indicadores y como ellos a su vez se conectan para mejorar

otros parametros en la empresa que a simple vista no se ve. Debido a esto, se construye



un Cuadro de Mando Integral (BSC) que demuestre explicitamente tanto el estado de las
operaciones de la organizacion como el impacto de las acciones futuras. De esta forma se
tendra la oportunidad no solo de atestiguar los resultados, sino que ademas podra controlar
los indicadores mediante las acciones que estén a su alcance.

Para esto, es necesario elaborar un mapa estratégico (figura 5-4) con las 4 perspectivas del
BSC, plasmando la relacion existente entre los objetivos estratégicos a desarrollar,

Finanzas

Auméentar la
satisfaccidn Aumentar la

diente interne satisfaccion
cliente externe

Wde
satisiaccion
con los
provesdores

Cliantes

Procesos
Internos

Reportar
mejoras
Capital i
Humano
Farmiacldan
&n ML.C
A

Aplicacidn Reducir los Charlas para
de las 35 incidantes 0.7

Figura 5- 4. Mapa estratégico del cuadro de mando integral

Fuente: Elaboracion mediante la creacidn de objetivos estratégicos en Excel.

Luego de establecer en las 4 perspectivas mas los objetivos estratégicos que se quieran
alcanzar, se debe crear la tabla de indicadores que midan las acciones para cumplir con
dichos objetivos, determinar los rango de valores y aplicar estrategias segun sus
resultados. La tabla para los indicadores puede contener varios itéms que los iran

desglosando para entender su funcionamiento correcto, como por ejemplo la frecuencia
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de medicion, responsables, planes de accion, la férmula, etc. Para comprender esto, en
seguida se presenta la tabla con los indicadores de la perspectiva de Capital Humano.

Tabla 5- 1. Indicadores para Capital Humano

OBJETIVO ESTRATA™. INDICADORES FUERZA LABORAL = FTSIYEES = ' TOLERABLE ™ RESULTADO
Programay Forn N° de capacitaciones o inducciones 2 1 PREVENIR
N° de dias invertidos en M.C 8 4
Horas para formacion en M.C 8 4
N° de técnicas aprendidas 3 1
Aplicacion de las N° de dias aplicados a las 3S 5 3
Horas aplicadas a las 3S 3 2
N° de zonas limpias 10 5 CORREGIR
% de zonas completadas con 3S 85% 50% CORREGIR
Reducir los Incid N° de Incidentes encontrados 3 2
Reprotar mejorz N° de oportunidades de mejoras reporta 4 2
N° de mejoras en evaluaciéon 4 2
N° de reconocimientos 3 1 CORREGIR
Chasrlas para O. N° de charlas paras las OT 5 3 3 PREVENIR
Horas de charlas paralas OT 2 1 1 PREVENIR
PLa oE accion correcrvo 1 a9 =
Buscar necesidades de conocimiento Aplicar estrategia FODA Aplicar Matriz CAME
Solicitar al menos 1 dias a la semana Mantener o reordenar los designados Buscar eventos nacionales de M.C
Solicitar una reunién estraordinaria Mantener reuniones Planificar el tiempo trimestral
Identificar necesidad de aprendizaje Mantener técnicas predilectas Per i las técni P! i
Solicitar 3S de zonas criticas Mantener dias de 3S fijos Promover las 58
35 antes de terminar la semana 3S 2 veces alasemana 55 al final de cada turno
3S en un dia de baja actividad Mantener las 3S en zonas criticas Aplicar 5S a todas las zonas del taller
Inspeccién de estado interno Mantener plan 3S Promover las 58
Encuestas a empleados Empleados reportan al término de las O.T reportan
Rearmar la estrategia de busqueda Mantener la estrategia Planificar de forma gradual
Solicitar un beneficio como incentivo un pr dei i Establecer un evento de premiacién anual

Solicitar un dia a charla a la semana Aplicar charlas 2 veces a la semana Aplicar charlas todos los turnos
itar una charla en oportuno alo menos 2 charlas Realizar charlas todos los dias

Fuente: Elaboracion a partir de la generacién de indicadores para el capital humano

Ea tabla anterior se establecen los indicadores que se consideran constituyentes para los
objetivos estratégicos, debido a esto se les asignaun valor de referencia para detectar si el
dato tomado e ingresado esta dentro del rango preestablecido, este es €l valor de entrada
para que la tabla arroje una recomendacion de accion segun un criterio correctivo,

preventivo o predictivo y desde luego establecer los responsables, las fechas y recursos.

Parafinalizar esta etapa, se elaboraun prototipo relacionado a cuadro de mando integral,
con el que se logra presentar atodo el grupo de indicadores que unaempresaindustrial de
productos y/o servicios necesita o puede manejar, sin embargo, su uso no garantiza buenos
resultados a menos que se definan claramente los objetivos, los responsables y su
compromiso para una gestion adecuada de la medicion. Es un requisito imprescindible
para el correcto funcionamiento entender como se relacionan 10s procesos de principio a



fin, para establecer los objetivos a medir, entender la relacion entre las variables criticas,
comprender que causas afectan el desempefio de los indicadores y cuales seran las

estrategias que la empresa deba proponer para la mejora.

Figura 5- 5. Prototipo 1, Cuadro de mando integral

Fuente: Elaboracion mediante la creacion de indicadores para objetivos estratégicos en Excel.
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CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

La meora continua es un proceso gradua y sistematico, es una herramienta
poderosa que proporciona la oportunidad a las empresas y organizaciones €l desarrollar
progresivamente sus aspectosinternosy externos, como sus procesos, productos/servicios,
instalaciones, relaciones con proveedores y operaciones en general, teniendo en cuentala
mirada estratégica dirigidahaciael clientey a fenébmeno econdémico. Lamejora enfocada
también otorga una ventgja competitiva contra sus rivales debido a la experiencia y
habilidades tacticas que se adquieren durante su desarrollo, trabajando con |os empleados
y escuchando su parecer como fuente principal parael progreso del negocio.

El proyecto fue exitoso en aplicar herramientas de mejora a la organizacion. En e
diagnostico de los procesos claves se logro acceder alas instalaciones (ir al Gemba) en
donde se identificé e modelo, detectando los problemas y necesidades que afectan €l
desempefio de los procesos y |as personas, de acuerdo a esto, se logré descubrir un grupo
de causas criticas como, por gemplo: € plan de manejo de residuos; ladisposicion interna
de los equipos; la cultura 5S, que en conjunto pueden generar problemas mayores. Por
consiguiente, se construy6 una propuesta definida por fases para una implementacion
gradual, considerando ala organizacién y a sus trabajadores en |la participacion del disefio
y la elaboracion de las soluciones.

También se presentd una eval uacion econdémica de acuerdo avalores del mercado chileno
al mes de diciembre 2023 en la que se observaron los costos y beneficios que implican.
Los costos de la fuerza laboral para todas |las soluciones pueden disminuir, debido a que
la empresa cuenta con ellos y no es necesario contratar personal externo.

Para considerar los beneficios econdmicos se revisaron casos reales que se han
implementado en muchas empresas y organizaciones de todo el mundo, se pudo constatar
los diversos niveles que losindicadores presentan como resultado y que lamejoracontinua
siempre sera una buenainversion. En ese sentido, se puede concluir que las empresas que
la implementan la mejora continua evidencian las siguientes mejoras de acuerdo a un

rango estimado:

Productividad entre un 5% a 15%

Costos entre un 5% a un 30%

Calidad entre un 5% a 50%

Satisfaccion a cliente entre un 5% a un 20%

Reducci6n de accidentes en un 50%



Estos resultados pueden ser variable, pero, en definitiva, la mejora continua es una
estrategia rentable para todo tipo de empresas.

Finalmente se propuso una estrategia de control mediante un prototipo de Cuadro de
Mando Integra (BSC) con que las empresas puedan observar € comportamiento y
gestionar sus acciones de acuerdo alas estrategias acordadas.

Como recomendacion para € éxito de laimplementacion estratégica de estas mejoras se

debe considerar:

El compromiso y la participacion activa de la ata gerencia en conjunto con la
fuerzalaboral. Deben existir reuniones frecuentes que definan |os responsables de
las actividades, fechas y horarios de g ecucion que deben ser cumplidos.
Laimplementacion debe ser gradual y adaptada alas necesidades oportunas de los
procesos y trabajadores.

Paralas primeras 2 fases se recomienda un periodo de implementacion de 2 meses.
Comunicacion efectiva: Es importante comunicar de manera claray constante |os
objetivos de la mejora continua a todos | os empl eados.

M étricas de seguimiento: Establecer métricas paramedir €l progreso de lamejora
continua.

Revision periddica: Revisar periddicamente los resultados de la mejora continua

paraidentificar nuevas oportunidades.

Siguiendo estas recomendaciones, las empresas podran aumentar sus probabilidades de

éxito en laimplementacién de la mejora continua.
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