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3. Resumen.

En este proyecto nos encargaremos de apoyar a la empresa en gestionar la mejora de la
administracion en DMS GMP’S generando un proyecto para la mejora de ello implementado en tres
trimestres y desglosado en barias actividades de paso a paso para el mejor acomodo y administracion
de cada uno de ellos en el primer trimestre un control de cambios donde se documente las actividades
a realizar para dar de alta las calces de documentos para la GMP’S en la SAP revisar cada uno de
los documento para ver que son los indicados y actualizados darles una formato en una base de datos
creada en Excel para de cada uno de los productos para verifica que todos estén. En el segundo
trimestre realizar un requerimiento de usuario para entregar a al area de IT SAP para su gestion en
SAP después de ello checar cada uno de los sobres de los productos para comprobar con la base de
datos anterior que si este cada sobre completo y los que no solicitar copia del original para ingresarlo
y que estén completos después de ello archivarlos con orden alfabético para su facil guia de encontrar
en el tercer y cuarto trimestre en entrega de reporte de los avances de la IT SAP para disminuir el
riesgo en la compafiia creacion del documento restructuracién de las clases de documentos para
certificados de calidad que se refiere a restructuracion de las clases de documentos para el manejo
de certificados de buenas practicas de principios activos de plantas fabricantes de principios activos y
plantas fabricantes de producto terminado a fin de favorecer la separacion en la gestion de los mismos
de acuerdo al origen y/o proceso involucrado con el fin de mejorar la trazabilidad de los mismos en
sistema SAP. Después del término de este documento y ya firmado y acreditado como bueno se
realizara andlisis de brechas para mejoras a las clases de documentos para el manejo de los
certificados de buenas practicas de fabricacién en sistema SAP, esto se refiere a un andlisis de riesgo
el cual es elaborado para ver en donde se tienen que hacer mas mejoras y si realmente esta

funcionado lo que aplicamos en cada uno de los trimestres.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccidn

Las organizaciones de una empresa son muy importantes ya que una mala o inadecuada
administracion de esta genera que las empresas incurran en costos significativos que le generan
mermas a la empresa, sin embargo, se deben tomar medidas para disminuirlas o bien tener un buen
control o documentacién de ellas por ello En este documento podras encontrar el desarrollo completo
de un proyecto realizado para residencias profesional el cual fue elaborado por Juana Elizabeth
Salazar Morones donde una empresa reconocida accede a dar la oportunidad al estudiante de
demostrar lo que ha prendido en sus aulas de formacién dentro del instituto tecnologico de pabellén
de Arteaga para asi apoyar con el proyecto que lleva por nombre “Mejora en la gestion de GMP’S en
el médulo DMS” el cual se refiere a tener mucha mejor organizacion y administracion dentro de los
documentos principales de la empresa como lo son los certificados vigentes y actualizados de cada
uno de los productos que esta empresa elabora asi como su mejor acomodo de acuerdo a como son
clasificados, de igual manera te daras cuenta de cada uno de los puntos importantes que esto conlleva
asi como el conocimiento de algunos ingredientes activos mas reconocidos y utilizados por las
empresas farmacéuticas, vamos a tratar de mejorar la manera de trabajo ya que la que usan
actualmente no es muy efectiva y los ha estado orillando a tener desorden y mala comunicacion entre
los trabajadores ya que realmente no saben el acomodo y la descripciébn de cada uno de los
documentos asi como lo mas actual del documento que se acaba de agregar.



6. Descripcidn de la empresa u organizacion vy del puesto o

area del trabajo del residente.

Quienes somos
Somos una de las empresas nacionales mas importantes del sector farmacéutico en México, posicion
gue hemos conseguido a través de la fabricacion de productos de probada y reconocida calidad en el

mercado nacional.

Nuestros Productos
Exportamos nuestros productos a Centroamérica, parte de Sudamérica y el Caribe, lo que ha

contribuido a consolidar nuestro prestigio dentro de este ramo industrial.

Nuestros Productos

Exportamos nuestros productos a Centroamérica, parte de Sudamérica y el Caribe, lo que ha
contribuido a consolidar nuestro prestigio dentro de este ramo industrial.

Somos una firma farmacéutica con mas de 90 afios de historia, una historia de crecimiento y éxitos.
Estamos convencidos de que los 5 PILARES Chinoin le han dado firme sustento a dicho crecimiento,

ya que le damos un gran VALOR a cada una de las areas de la empresa.

Dentro de nuestras plantas, contamos con areas de produccién de solidos, liquidos e inyectables.
Equipadas con tecnologia de punta y los procesos mas avanzados en automatizacion, entre los cuales

destaca nuestro almacén totalmente automatizado, ya que no cuenta con operador a bordo.

CHINOIN sabemos de la importancia de la responsabilidad social que tenemos como empresa.
Conscientes de esto, nos hemos convertido no sélo en una Industria Limpia, sino también en una
Empresa Neutra.

Para ello, nos sumamos a diversos programas encaminados a promover la proteccion de la ecologia,

asi como mejorar la calidad de vida de las personas, como por ejemplo:



El “Programa Neutralizate”, cuyo objetivo es disminuir y mitigar las emisiones de Gases de Efecto
Invernadero “GEI” como un instrumento que ayude a reducir el cambio climatico, conservar los
ecosistemas y ayudar a las comunidades rurales a tener alternativas sustentables de desarrollo.

Para ayudar a neutralizar las emisiones de la industria, en CHINOIN nos hemos comprometido con la

reforestacion de una zona natural en la Sierra de Oaxaca.

En CHINOIN contamos con la capacidad, instalaciones y tecnologia avanzada para la fabricacion de
productos, tanto para uso humano como veterinario, en diversas presentaciones o formas
farmacéuticas:

e Tabletas

e Cépsulas

e Cremas y unguentos

e Jarabes y suspensiones

e Polvos para preparar suspensiones orales

e Supositorios

e Suspensiones inyectables

e Soluciones inyectables

e Soluciones nasales

e Soluciones oftalmicas

Enfocado al desarrollo, fabricacién y comercializacién de medicamentos para la salud humana en el
territorio mexicano y participacién en importantes segmentos dentro de los que destacan productos
para terapia:

e Respiratoria

e Musculo esquelética

e Gastrointestinal

Nuestra Mision

CHINOIN es una empresa orgullosamente mexicana dedicada al desarrollo, fabricacion vy
comercializacién de medicamentos con demostrada calidad, eficacia y seguridad para la salud humana
y animal. Somos una empresa en donde personas valiosas encuentran la oportunidad de desarrollarse,
lo que ha llevado a constituir la base fundamental de un equipo humano experimentado, maduro y
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comprometido con nuestros clientes. El cuerpo médico, enfermeras, farmacéuticos, distribuidores y
consumidor final, encuentran en nuestros productos una accion terapéutica adecuada a sus

necesidades, contribuyendo de esta manera al bienestar econdmico y social de nuestro pais

Nuestra Vision

Crear el mejor equipo de la industria farmacéutica, tomando como base la experiencia, con objeto de
llegar a ser una de las primeras empresas mexicanas en el mercado farmacéutico con presencia a
nivel latinoamericano, comercializando medicamentos con demostrada eficacia, alta calidad y

seguridad, a un precio justo.

Nuestra Cultura
Disciplina.

Actitud positiva hacia el trabajo y compafieros.

Cumplimiento de las leyes.

Respeto a la ecologia.

Mi puesto desempefiado en la empresa como trabajar es como quimico de no conformidades

El cual se dedica a recibir y dar seguimiento a las anomalias que salen antes durante y después del
procesos para asi llegar alina causa raiz y solucionar el problema ademas de poner acciones
preventivas y correctivas para evitar que se vuelva a repetir asi como recibir quejas por parte de los
clientes darle seguimiento y envidé de carta como disculpa y soluciéon al prevela al cual les surgié mi

puesto es desarrollado en el area de oficinas en el departamento de aseguramiento de calidad.



Mi proyecto fue elaborado de igual manera en el departamento de aseguramiento de calidad en el area
de oficinas pero en esta ocasion en el area de documentacion ligado al departamento al que

pertenezco como trabajador.

7. Problemas a resolver, priorizadndolos

La mala administracion: el primer problema que tiene esta parte de la empresa es la mala
administracion ya que la mayoria de las personas van y toman lo que necesitan de los documentos y
no los dejan en su lugar o los traspapelan con otros no ay una sola persona asignada para hacerlo por

lo tanto los documentos van y vienen sin saber donde y con quien estan realmente.

El mal acomodo de cada uno de ellos: en este punto nos dimos cuenta que su error como parte de la
administracion estad en el acomodo ya que es dificil tomar y uno y buscarlo por lo que no estan
acomodados de ninguna manera es dificil buscar entre todos y tantos para encontrar el que realmente

buscas.

La actualizacion vigente: la mayoria de los documentos que estaba archivados que estan archivados
no estan actualizados por meses y afios para lo cual pueden ser datos erréneos y los requerimientos
de usuario pudiesen ser peligrosos para cual quiera persona que fuese a fabricar con uno de ellos no

€s seguro gue este correo la vigencia para ese producto.

El mal manejo de los documentos: en este punto ay que asignar alna sola persona que lleve el control
de ellos ya que al no tenerlo por lo pronto es un caos con los expedientes y por esto es la pedida de
ellos y el cambio de documentos por no saber quién lo tomo ni donde lo coloco después de su uso.

La organizacién: no hay documentos organizado de acuerdo a como deberian estar ni tampoco el

tiempo en el que se deben ir actualizando por ello es importante organizar cada parte que ara cada
persona y cada que tiempo lo tendra que estar haciendo para un mejor control

10



8. Justificacion

Este proyecto se establece para mejorar los lineamientos de la administracion de los certificados
de cada producto y que cumplan con las buenas practicas de fabricacion y documentacion que el
acomodo sea de acuerdo a como esta establecido en el libro maestros tanto como de fuentes
externas como internas. Que todos los registros que se encuentran en la empresa cuenten con
vigencia actualizada que se encuentren donde realmente esta establecido que sea facil de encontrar
gue haya un responsable que cada uno coincida con la informacién correcta y con sus documentos
en orden. Que las comparaciones tanto como en sistema y en fisico sea lo mismo para poder
obtener el GMP’S ya que esto es lo mas importante de una empresa ya que sin él no pueden

laborar es punto importante notado por cofepris por lo tanto no puede ser pasado por desapercibido

¢, Qué es un GMP? y ¢ Por qué COFEPRIS solicita un GMP?

Con el objetivo de disminuir la carga de trabajo en COFEPRIS y para que a su vez se garantice que
los productos farmacéuticos o de la salud cuenten con un sistema estandarizado, un GMP segun la
OMS (WHO) permite garantizar que se cumplan los estandares de calidad durante toda la cadena de
produccion, incluyendo todos los aspectos involucrados (abarcando desde la calidad de los insumos
hasta la higiene del personal).

Todos los procesos que permiten la generacion de un producto, tendrdn que ser descritos y
documentados detalladamente, permitiendo asi una trazabilidad de todos los procesos, que seran
posteriormente confirmados mediante una auditoria.

En caso de que la auditoria se lleve sin ninguna observacion de magnitud, esto permitira obtener un
GMP de algun pais, region o entidad (ej.: organismo FDA para Estados Unidos o EMA en la Unién
Europea para farmacéutica), que garantiza por un periodo de tiempo que abarca normalmente entre 2

a 3 afnos, la calidad del producto sin necesidad de volver a auditarlo.
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En el caso de México COFEPRIS utilizara el GMP o una version electronica autorizada, evitando asi
la redundancia en una nueva auditoria y ahorrando importantes recursos, asi como intentando mejorar

los productos para el sector salud.

9. Objetivos (General y Especificos)

El objetivo principal de la Gestion de Proyectos es administrar, planificar, coordinar, seguimiento y
control de todas las actividades y los recursos asignados para la ejecucién del proyecto de una forma
gue se pueda cumplir con el alcance en el tiempo establecido y con los costos presupuestados.
Gestionar la mejora de la administracién en DMS GMP’S “generando en el primer trimestre un control
de cambios donde se documente las actividades a realizar para dar de alta las calces de documentos
para la GMP’S en la SAP en el segundo trimestre realizar un requerimiento de usuario para entregar
a al area de IT SAP para su gestién en SAP en el tercer y cuarto trimestre en entrega de reporte de

los avances de la IT SAP para disminuir el riesgo en la compaifiia.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Te6rico (fundamentos tedricos).

Manufactura Esbelta

1. Antecedentes Histdricos y conceptos basicos de manufactura esbelta

Historia

A principios del siglo XX tuvo lugar el desarrollo de la produccion en masa, técnica de fabricacion en
grandes lotes para lograr la reduccion de costes.

Fue en esta época cuando F. W. Taylor y H. Ford comenzaron a aplicar novedosas técnicas de
produccién. Entre otras novedades, Ford introdujo la cadena de produccion. Por su parte, Taylor
impulso la estandarizacion en la fabricacion.

La filosofia de trabajo lean como tal surgié en Japén. Después de la segunda guerra mundial en un
entorno caracterizado por la escasa demanda, la produccion en masa no resultaba un sistema
eficiente.

En este contexto, durante la década de 1940 la empresa Toyota desarrollé un sistema de fabricacion

bajo demanda, mediante la reduccién del tamafio de los lotes.
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Qué es la Manufactura Esbelta

Manufactura Esbelta son varias herramientas que le ayudara a eliminar todas las operaciones que no
le agregan valor al producto, servicio y a los, procesos aumentando el valor de cada actividad realizada
y eliminando lo que no se requiere.

El sistema de Manufactura Flexible o Manufactura Esbelta ha sido definida como una filosofia de

excelencia de manufactura, basada en:

o La eliminacién planeada de todo tipo de desperdicio
« El respeto por el trabajador: Kaizen

e La mejora consistente de Productividad y Calidad

Objetivos de Manufactura Esbelta

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de Mejora Continua que
le permita a las compafiias reducir sus costos, mejorar los procesos y eliminar los desperdicios para

aumentar la satisfaccioén de los clientes y mantener el margen de utilidad.

Manufactura Esbelta proporciona a las comparfiias herramientas para sobrevivir en un mercado
global que exige calidad mas alta, entrega mas rapida a mas bajo precio y en la cantidad requerida.
Especificamente, Manufactura Esbelta:

» Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente
e Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccion

o Crea sistemas de produccién mas robustos
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« Crea sistemas de entrega de materiales apropiados

e Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad Beneficios

La implantacion de Manufactura Esbelta

Es importante en diferentes areas, ya que se emplean diferentes herramientas, por lo que beneficia

a la empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que genera son:

e Reduccion de 50% en costos de produccion
e Reduccion de inventarios

e Reduccion del tiempo de entrega (lead time)
e Mejor Calidad

e Menos mano de obra

« Mayor eficiencia de equipo

o Disminucién de los desperdicios

- Sobreproduccién

- Tiempo de espera (los retrasos)

- Transporte

- El proceso

- Inventarios

- Movimientos

- Mala calidad

Los 5 Principios del Pensamiento Esbelto

1. Define el Valor desde el punto de vista del cliente
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2. La mayoria de los clientes quieren comprar una solucion, no un producto o servicio. Eliminar
desperdicios encontrando pasos que no agregan valor, algunos son inevitables y otros son

eliminados inmediatamente.

3. Identifica tu corriente de Valor: Haz que todo el proceso fluya suave y directamente de un paso

gue agregue valor a otro, desde la materia prima hasta el consumidor

4. Crea Flujo: Una vez hecho el flujo, serdn capaces de producir por érdenes de los clientes en vez

de producir basado en prondsticos de ventas a largo plazo

5. Produzca el "Jale" del Cliente:

Las Herramientas de Manufactura Esbelta 5'S

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias, mas
organizadas y mas seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor "calidad de vida" al trabajo. Las 5'S
provienen de términos japoneses que diariamente ponemos en practica en nuestra vida cotidiana 'y no
son parte exclusiva de una "cultura japonesa" ajena a nosotros, es mas, todos los seres humanos, o
casi todos, tenemos tendencia a practicar o hemos practicado las 5'S, aunque no nos demos cuenta.

Las 5'S son:

« Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente
e Ordenar

e Limpieza

o Estandarizar

e Disciplina
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Cuando nuestro entorno de trabajo esta desorganizado y sin limpieza perderemos la eficiencia y la

moral en el trabajo se reduce objetivos de las 5'S

El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las personas en

los centros de trabajo Beneficios de las 5'S

La implantacién de una estrategia de 5'S es importante en diferentes areas, por ejemplo, permite
eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las condiciones de seguridad industrial,
beneficiando asi a la empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que genera la estrategias de

las 5'S son:

Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los empleados

e Mayor calidad

o Tiempos de respuesta mas cortos
o Aumenta la vida util de los equipos
« Genera cultura organizacional

e Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos definicion de las 5'S

Clasificar

Clasificar consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos elementos que no son
necesarios para realizar la labor, ya sea en areas de produccion o en areas administrativas. Una forma
efectiva de identificar estos elementos que habran de ser eliminados es llamada "etiquetado en rojo".
En efecto una tarjeta roja (de expulsion) es colocada a cada articulo que se considera no necesario
para la operacion. Enseguida, estos articulos son llevados a un area de almacenamiento transitorio.
Mas tarde, si se confirmd que eran innecesarios, estos se dividirdn en dos clases, los que son
utilizables para otra operacion y los inatiles que seran descartados. Este paso de ordenamiento es una
manera excelente de liberar espacios de piso desechando cosas tales como: herramientas rotas,
aditamentos o herramientas obsoletas, recortes y excesos de materia prima. Este paso también ayuda

a eliminar la mentalidad de "Por Si Acaso".
Clasificar consiste en:

e Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven

« Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario

e Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo

o Separa los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de

utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo
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e Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el menor tiempo
posible

« Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden producir averias

« Eliminar informacién innecesaria y que nos pueden conducir a errores de interpretacion o de

actuacion Beneficios de clasificar

Al clasificar se preparan los lugares de trabajo para que estos sean mas seguros y productivos. El
primer y mas directo impacto esta relacionado con la seguridad. Ante la presencia de elementos
innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la visibn completa de las areas de trabajo,
dificulta observar el funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de emergencia quedan
obstaculizadas haciendo todo esto que el area de trabajo sea mas insegura. Clasificar permite:

o Liberar espacio Gtil en planta y oficinas

« Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos

« Mejorar el control visual de stocks (inventarios) de repuesto y elementos de produccion, carpetas
con informacién, planos, etc.

o Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer un largo tiempo
expuestos en un ambiente no adecuado para ellos; por ejemplo, material de empaque, etiquetas,
envases plasticos, cajas de carton y otros

« Facilitar control visual de las materias primas que se van agotando y que requieren para un proceso
en un turno, etc.

o Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento autbnomo, ya que
se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y contaminaciones existentes en los equipos y
que frecuentemente quedan ocultas por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los

equipos

Ordenar

Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios de modo que se puedan
encontrar con facilidad. Ordenar en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion de
los elementos de las maquinas e instalaciones industriales. Algunas estrategias para este proceso de
"todo en su lugar" son: pintura de pisos delimitando claramente areas de trabajo y ubicaciones, tablas

con siluetas, asi como estanteria modular y/o gabinetes para tener en su lugar cosas como un bote
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de basura, una escoba, trapeador, cubeta, etc., es decir, "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar." El ordenar permite:

« Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina para facilitar su
acceso y retorno al lugar

« Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca frecuencia

« Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el futuro

« En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos de los equipos, sistemas
de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

e Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccion autbnoma y control de
limpieza

« Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire comprimido,
combustibles

e Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de produccién Beneficios

de ordena

Beneficios para el trabajador

« Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo

« Se mejora la informacién en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de riesgo potencial

o Elaseoy limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad

o La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden, responsabilidad y compromiso
con el trabajo

o Se libera espacio

o El ambiente de trabajo es mas agradable

« Laseguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios de la planta y a la utilizacion

de protecciones transparentes especialmente los de alto riesgo

Beneficios organizativos

« La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales y materias primas

en stock de proceso
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« Eliminacion de pérdidas por errores

e Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo

« El estado de los equipos se mejora y se evitan averias

e Se conservay utiliza el conocimiento que posee la empresa

e Mejora de la productividad global de la planta

Limpieza

Limpieza significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. Desde el punto
de vista del TPM implica inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se
identifican problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo de FUGUAI (defecto). Limpieza
incluye, ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones
gue permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo.

Para aplicar la limpieza se debe:

o Integrar la limpieza como parte del trabajo diario

e Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento autonomo: "la limpieza es inspeccién”

e Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de limpieza y técnico de
mantenimiento

« El trabajo de limpieza como inspeccion genera conocimiento sobre el equipo. No se trata de una
actividad simple que se pueda delegar en personas de menor calificaciéon

« No se trata tnicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accién de limpieza a la busqueda

de las fuentes de contaminacion con el objeto de eliminar sus causas primarias.

Estandarizar

El estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y organizacién alcanzado con la aplicaciéon
de las primeras 3's. El estandarizar solo se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres
principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacion (que debe ser permanente), son los

trabajadores quienes adelantan programas y disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si
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mismos. Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas es la
localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones Optimas para que pueda ser visto por
todos los empleados y asi recordarles que ese es el estado en el que deberia permanecer, otra es el
desarrollo de unas normas en las cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto

a su area de trabajo. La estandarizacion pretende:

o Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S

« Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccion y un adecuado entrenamiento.

e Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza, tiempo
empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar
algo anormal

o En lo posible se deben emplear fotografias de cémo se debe mantener el equipo y las zonas de
cuidado

o El empleo de los estdndares se debe auditar para verificar su cumplimiento

e Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento autonomo (Jishu
Hozen) Beneficios de estandarizar

e Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio de trabajo en
forma permanente

e Los operarios aprenden a conocer con detenimiento el equipo

« Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios

o La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al intervenir en la
aprobacion y promocion de los estandares

« Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto de trabajo

« Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad de la planta

Disciplina

Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la disciplina y
el cumplimiento de las normas y procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios que
ellos brindan. La disciplina es el canal entre las 5'S y el mejoramiento continuo. Implica
control periédico, visitas sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismo y por los demas

y mejor la calidad de vida laboral:
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o Elrespeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo impecable

e Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el funcionamiento de una
organizacion

o Promover el habito de autocontroles o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de las normas
establecidas

o Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las que el trabajador
seguramente ha participado directa o indirectamente en su elaboracion

e Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas

Los 6 pasos para implementar la manufactura esbelta

Para implementar un sistema de produccion basado en técnicas de manufactura esbelta es preciso
seguir varios pasos:

1- Conocer a los consumidores e identificar qué caracteristicas del producto generan valor afiadido.
2- Eliminar los desperdicios en todas las etapas de la empresa, desde el disefio hasta la fabricacion.
3- Disefar e implementar los nuevos procesos.

4- Cuando se detectan problemas, los procesos deben ser redisefiados.

5- Medir los resultados del nuevo sistema para identificar los beneficios.

6- Desarrollar una base de gestion del conocimiento que capture el aprendizaje de la organizacion y

permita continuar aplicandolo.

Justo a Tiempo

Justo a Tiempo es una filosofia industrial que consiste en la reduccion de desperdicio (actividades que
no agregan valor) es decir todo lo que implique sub-utilizacién en un sistema desde compras hasta
produccion. Existen muchas formas de reducir el desperdicio, pero el Justo a Tiempo se apoya en el

control fisico del material para ubicar el desperdicio y, finalmente, forzar su eliminacion.

La idea basica del Justo a Tiempo es producir un articulo en el momento que es requerido para que
este sea vendido o utilizado por la siguiente estacion de trabajo en un proceso de manufactura. Dentro

de la linea de produccién se controlan en forma estricta no sélo los niveles totales de inventario, sino
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también el nivel de inventario entre las células de trabajo. La produccion dentro de la célula, asi como
la entrega de material a la misma, se ven impulsadas solo cuando un stock (inventario) se encuentra
debajo de cierto limite como resultado de su consumo en la operacién subsecuente. Ademas, el
material no se puede entregar a la linea de produccion o la célula de trabajo a menos que se deje en
la linea una cantidad igual. Esta sefial que impulsa la accion puede ser un contenedor vacio o una
tarjeta Kanban, o cualquier otra sefal visible de reabastecimiento, todas las cuales indican que se han
consumido un articulo y se necesita reabastecerlo. La figura 9 nos indica como funciona el Sistema

Justo a Tiempo.

Caso Toyota

Para solucionar los problemas de sus fabricas, la corporacion Toyota decidio analizar cada uno de sus
procesos.

Toyota desarrollé un sistema de produccion conocido como Toyota Production System (TPS). Este
sistema se basaba en la produccion bajo demanda o just in time.

Frente a la filosofia tradicional o push, que se basa en la acumulacion de stock conforme se genera la
produccion, el sistema pull se basa en producir solo la cantidad necesaria y en el momento necesario.
Mediante el sistema pull se logra flexibilizar la produccion adaptandose a la demanda. Siguiendo un
sistema de produccion pull y sin interrupciones, se consigue minimizar el stock. De esta manera, se
conseguia establecer un flujo de produccién homogéneo.

Los beneficios que ha obtenido la empresa Toyota con la implantacion de este modelo han conducido

a su utilizaciéon en fabricas de todo el mundo.

2. Transformacién a operaciones esbheltas

2.1 Clasificacion de las limitantes de la productividad (muri, mura, muda)

Sobrecarga — Muri

Este factor aparece cuando la capacidad productiva de los recursos (humanos, de maquinaria, etc.,)
gue utiliza la organizacién para producir sus productos o servicios estan trabajando por encima de sus
niveles rendimiento nominales, con el riesgo de verse saturados o desbordados ante la demanda de
sus clientes.

Variabilidad- Mura
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Este factor aparece cuando los inputs (por ejemplo, la materia prima) que entran en los procesos de
transformacion de una organizacion estan sujetos a fuertes variaciones, tanto fisicas (volumen,
fragilidad, peso, etc.,) como quimicas (composicion, textura, etc.,) entre unas partidas y otras.

Esto provoca que esta falta de uniformidad y correspondiente variabilidad se vaya transmitiendo a los
procesos de transformacion e incluso se vea repercutida en los productos o servicios finales.

Siempre y cuando esta variabilidad esté controlada dentro de unos limites permitidos por la
organizacion, y sean estos asumidos por el cliente no se podré entender este factor como limitante de
la productividad, pero antes de intentar estandarizar deberé de controlarse la variabilidad de todos los

procesos.

Desperdicio — Muda

Este factor aparece cuando una tarea o actividad dentro de un proceso no aporta un valor util
(definiendo util como que sea percibido positivamente por parte del cliente) al producto o servicio final.
Tipos de Mudas o Desperdicios LEAN

La filosofia LEAN reconoce ocho tipos de desperdicios, el ultimo de ellos, segun nuestro punto de
vista, el mas importante de todos, y fue éste al que dedicamos una entrada particular anteriormente
en este Blog de Logistica. Vamos con ellos.

Desperdicio o Muda de Sobreproduccion

Se considera el uno de los dos peores desperdicios. Se produce a consecuencia de fabricar productos
o0 servicios en: cantidades mayores a las solicitadas, antes de solicitarse, y mas rapido de lo que se
necesita.

Desperdicio o Muda de Tiempos de espera o tiempos muertos

Se considera el mas comun y oculto desperdicio en una organizacion. Se produce a consecuencia de
qgue los recursos (humanos o no) estan parados de manera inhabil o esperando para empezar a
trabajar.

Estas demoras pueden estar producidas por: paradas de mantenimiento de maquinas, falta de
suministro de informacion, falta de materias primas, inexactitud de 6rdenes de trabajo, etc.,

Solucion para acabar con este desperdicio

El recurso mas caro de una empresa €s, y siempre sera el empleado, por tanto, habra que disefar los
procesos, Yy todas sus actividades directa o indirectamente relacionadas de tal forma que se reduzcan
los tiempos de inactividad de los trabajadores.

Desperdicio o Muda de Inventario innecesario o Sobre inventario.
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Se considera un desperdicio habitual por ocultar un abultado inventario problemas de calidad, mala
programacion, deficientes prondsticos de demanda, etc.

Se produce a consecuencia de almacenar excesivo stock de: materia prima, productos en elaboracion,
y producto terminado.

Solucion para acabar con este desperdicio

El inventario es el refugio del resto de desperdicios, hay que intentar reducir la cantidad de stock
acumulada para descubrir o que se estd haciendo mal en una organizacion.

Aumentar la rotacién de bienes en los almacenes, programar de manera ajustada la produccion y
mantener el stock minimo para que los procesos puedan ejecutarse con efectividad es la clave para
eliminar este desperdicio.

Desperdicio o Muda de Movimientos innecesarios

Se produce a consecuencia de cualquier movimiento de los empleados que no esté relacionado con
alguna actividad que agregue valor al producto o servicio final: movimientos sin sentido alguno de los
empleados por las instalaciones, busqueda de materiales, herramientas o documentacién mal ubicada
y que el empleado necesita localizar, etc.

Solucién para acabar con este desperdicio

Los procesos deben estar enfocados en el empleado o trabajador, y los materiales, herramientas,
informacion, etc., que éste necesite, deben dirigirse al empleado y no al revés.

Desperdicio o Muda de Defectos o Productos de mala calidad

Se produce cuando un producto o servicio termina el proceso de elaboracion de una manera
defectuosa o que no cumple los requisitos de calidad (requeridos por la organizacién, por la normativa,

o por el cliente final).

2.2 Clasificacion de las actividades segun lean (AV, NAV, NAVN)

Lean Manufacturing o simplemente «Lean» traduce Manufactura Esbelta. La palabra esbelta se refiere
a la descripcién de una empresa o proceso libre de desperdicios o ineficiencias y que se realiza con el
minimo de recursos necesarios.

Lean es una herramienta de gestion de mejoramiento continuo que disminuye dramaticamente el
tiempo entre el momento en el que el cliente realiza una orden hasta que recibe el producto o servicio,
mediante la eliminacién de desperdicios o actividades que no agregan valor en todas las operaciones.
De esta forma, se alcanzan resultados inmediatos en la productividad, competitividad y rentabilidad
del negocio.
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Los 8 tipos de desperdicios.
1. Sobreproduccion. Se trata de hacer mas produccion antes de que el cliente lo pida, por lo

general se habla de hacer inventarios o de dar continuidad a la produccion.
2. Tiempo de espera. Son los periodos de tiempo con inactividad de un proceso.

3. Transporte. Nos habla de hacer movimientos de materiales que no fueron requeridos por la

operacion normal.
4. Re trabajos. Operaciones de reproceso, re trabajos, almacenamiento debido a defectos.
5. Inventario. Inventario no requerido con posible obsolescencia del producto.

6. Movimientos. Trata de los movimientos de las maquinas y el movimiento humano, buscando la

mejor ergonomia sin afectar la seguridad y la calidad.

7. Defectos. Sobresale la necesidad de la reparacién del producto o querer de una manera
intencionada reparar los defectos.

8. Conocimiento no utilizado. Es cuando no se utiliza el conocimiento y la creatividad de la gente

a cargo, personal de la organizacion.

Los Siete Desperdicios

Transportacion

Cada vez que un producto es movido, tiene el riesgo de ser dafiado, perdido, tener retraso, etc.
Ademas de ser un costo de no valor afladido. La transportacion no hace ninguna transformacion al
producto que el cliente esta dispuesto a pagar.

Inventario

Inventario, ya sea en forma de materias primas, productos en proceso o también conocido como WIP,
o productos terminados, representa un desembolso de capital que aun no ha producido un ingreso ya
sea por el productor o para el consumidor. Cualquiera de estos tres elementos no estan activamente
procesados para afiadir valor es desperdicio.

Movimiento

En contraste con el transporte, que se refiere a los dafios a los productos y los costos de transaccion
asociados con el movimiento de ellos, el movimiento se refiere a los dafios que ocasiona el proceso

de produccion de la entidad que crea el producto, ya sea a través del tiempo (desgaste de los equipos
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y las lesiones por esfuerzo repetitivo para los trabajadores) o durante eventos discretos (accidentes
dafos al equipo y / o lesionar a los trabajadores).

Espera

Siempre que los bienes no se encuentran en el transporte o en tramite, estan esperando. En los
procesos tradicionales, una gran parte de la vida de un producto individual que se gasta en espera de
ser trabajado.

Sobre Procesamiento

Durante el procesamiento se produce cada vez que se realiza mas trabajo en una pieza de lo requerido
por el cliente. Esto también incluye el uso de herramientas que son mas precisas, un complejo o caro
de lo absolutamente necesario.

Sobre Produccion

La sobreproduccion se produce cuando se produce mas producto de lo que se requiere en ese
momento por sus clientes. Una practica comun que conduce a esta muda es la produccién de grandes
lotes. La sobreproduccién es considerada la peor muda porque oculta y / o genera todos los demas.
La sobreproduccién conduce a exceso de inventario, el cual requiere el gasto de los recursos de
espacio de almacenamiento y conservacion, actividades que no benefician a los clientes.

Defectos

Cada vez que aparecen imperfecciones, se incurre en costos adicionales reelaboracion de la parte,
reprogramacion de produccion, etc. Los defectos en la practica a veces puede duplicar el costo de un
solo producto. Esto no debe ser transmitido al consumidor y debe ser tomado como una pérdida

2.3 Ases de transformacion a un sistema lean (Kaizen de productividad, operacional y de la
cadenade valor)

El Kaizeny el JIT le dan al tiempo el valor que este tiene. El tiempo es uno de los recursos mas escasos
dentro de cualquier organizacion y, a pesar de ello, uno de los que se desperdician con mas frecuencia.
Solamente ejerciendo control sobre este recurso valioso se pueden poner en marcha las otras tareas
administrativas y prestarles el grado de atencién que merecen. El tiempo es el Unico activo
irrecuperable que es comun a todas las empresas independientemente de su tamafo. Es el recurso
mas critico y valioso de cualquier empresa. Cuando se utiliza, se gasta, y nunca mas volvera a estar
disponible. Muchos otros activos son recuperables y pueden utilizarse en algun propdsito alternativo
si su primer uno no resulta satisfactorio; pero con el tiempo no se puede hacer lo mismo. A pesar de
gue este recurso es extremadamente critico y valioso, es uno de los activos que en la mayoria de las

empresas se maneja con menor cuidado y ello puede ser asi porgue el tiempo no aparece en el
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balance o en los estados de pérdidas y ganancias, porque no es tangible, porque parece ser gratis, o

por todas estas razones.

2.5.1 Mapa de la cadena de valor

El mapeo de la cadena de valor es una herramienta que te permite la representacién gréfica del estado
actual y futuro del sistema de produccién, con el objetivo de que los usuarios tengan un mejor
entendimiento de las fases de produccion y del flujo de materiales, identificando las actividades que
no agregan valor al proceso.

El mateo de la cadena de valor es una herramienta potente y sencilla, alinea y distingue el verdadero
valor del producto como ninguna otra herramienta. El punto fuerte de esta herramienta es su utilidad y
su simplicidad.

Los pasos para la implementacion del Mapeo de la cadena de valor son:

1. Seleccion de un area critica productiva

2. Preparacion del mapa del estado actual:

3. Revision documentacion existente

4. Identificacion procesos principales

5. Definir qué datos hacen falta y deben recopilarse
6. Recoger la informacion

7. Andlisis del mapa

8. Mapa del estado futuro

9. Célculo del Tack Time

10. Establecer tiempo deseado

11.Implementacion de herramientas de mejora
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Figura 1 cadena de valor

2.5.2 % de valor agregado por proceso

¢ Por qué agregar valor o valor afiadido?

El primer principio del Lean es identificar el valor percibido por el cliente. ¢ Qué es lo que nuestro cliente
realmente quiere? ¢Qué estan dispuestos a pagar? Después de todo, si estamos haciendo algo que
nuestro cliente no requiere explicitamente es que estamos creando un desperdicio, nada de valor
afnadido.

Las mejoras que una empresa da a su producto o servicio antes de ofrecer este a los clientes. El valor
agregado se utiliza para describir los casos en que una empresa toma un producto que puede ser
considerado un producto homogéneo, con pocas diferencias (si lo hay) de la de un competidor, y lo
ofrece a los clientes potenciales con una funcién o add-on que le da una mayor sentido de valor y por
lo que el cliente si que esta dispuesto a pagar.

Agregar valor no tiene por qué, pero puede aumentar ya sea precio o valor del producto. Por ejemplo,
ofrecer un afio de soporte gratuito en un equipo nuevo o un cambio de velocidades de metal cromado
en un auto seria una caracteristica de valor afiadido. Ademas, los empleados con su creatividad

pueden aportar valor agregado a los servicios (trabajos) que llevan a cabo.
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Tabla 6. Costo del valor agregado.

Costo del proceso | Costo de valor | Porcentaje del cogto
Proceso analizado (pesos) agregado (pesos) [ de valor agregado
Seleccion de medicamentes 541.691 80.871 11,2
Dispensacién de medicamentos 11.970 3.174 26,5
por dosis unitaria
Elaboracién de nutriciones 10.357 5.227 50,5
parenterales, quimioterapéuticos
Preparacién de mezdas 6.313 2.283 36,2
intravenosas

Figura 2 costo de valor

2.5.3 Diagrama de espagueti

Un diagrama de espaghetti o spaghetti chart es la representacién de como es el movimiento de los
operarios dentro de su puesto de trabajo, busca conocer cada movimiento del empleado para
a posteriori buscar cual es el orden mas légico para maquinas, armarios, otros puestos de trabajo y
ganar en eficiencia dentro de la empresa, en primer lugar reduciendo tiempo de desplazamientos de
operarios y aumentando el rendimiento de produccién. Aplicable al ambito sanitario, en produccion,
talleres, almacenes...es una herramienta muy potente combinada con 5S, agilizando al maximo la
eficiencia del puesto de trabajo.

Para este mapeo tenemos que realizar una representacion del puesto de trabajo que vamos a analizar,
importante mantener una escala de tamafio para tener una proporciéon de las distancias que se van a
recorrer. Entonces elegimos un operario con el que comenzar a trabajar, vemos cdmo se va moviendo
y vamos trazando los pasos en el mapa que hemos construido, hacemos un seguimiento del empleado

hasta que su turno termina, para conocer en detalle cada paso en su labor.
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Figura 3 produccion

Chinoin 90 Ainos

Figura 4 rendimiento de produccién

2.6 Disefio de procesos con lean thinking

Lean Manufacturing consiste en la aplicacion sistematica y habitual de un conjunto de técnicas de
fabricaciéon que buscan la mejora de los procesos productivos a través de la reduccion de todo tipo de
“desperdicio”.

En todo proceso productivo podemos encontrar los siguientes desperdicios:

1. Sobreproduccion
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3. Herramientas basicas de la manufactura esbelta.

3.1 Cambio de la cultura de la compaiiia.
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3.2Las 5’s.

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias, mas
organizadas y mas seguras, es decir, se trata de imprimirle mayor "calidad de vida" al trabajo.

Las 5'S provienen de términos japoneses que diariamente ponemos en practica en nuestra vida
cotidiana y no son parte exclusiva de una "cultura japonesa" ajena a hosotros, es mas, todos los seres
humanos, o casi todos, tenemos tendencia a practicar o hemos practicado las 5'S, aunque no nos
demos cuenta. Las 5'S son:

« Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente: Seiri

* Ordenar: Seiton

* Limpieza: Seiso

 Estandarizar: Seiketsu

 Disciplina: Shitsuke Cuando nuestro entorno de trabajo est4d desorganizado y sin limpieza
perderemos la eficiencia y la moral en el trabajo.

El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las personas en
los centros de trabajo. La implantacion de una estrategia de 5'S es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las condiciones de seguridad
industrial, beneficiando asi a la empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que genera la
estrategias de las 5'S son:

* Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los empleados.

» Mayor calidad.

» Tiempos de respuesta mas cortos.

* Aumenta la vida util de los equipos.

» Genera cultura organizacional.

* Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.

3.2.1 Seiri (seleccion)
Clasificar consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos elementos que no son

necesarios para realizar la labor, ya sea en areas de produccion o en areas administrativas. Una forma
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efectiva de identificar estos elementos que habran de ser eliminados es llamada "etiquetado en rojo".
En efecto una tarjeta roja (de expulsion) es colocada a cada articulo que se considera no necesario
para la operacion. Enseguida, estos articulos son llevados a un area de almacenamiento transitorio.
Mas tarde, si se confirm6 que eran innecesarios, estos se dividiran en dos clases, los que son
utilizables para otra operacion y los inatiles que seran descartados. Este paso de ordenamiento es una
manera excelente de liberar espacios de piso desechando cosas tales como: herramientas rotas,
aditamentos o herramientas obsoletas, recortes y excesos de materia prima. Este paso también ayuda
a eliminar la mentalidad de "Por Si Acaso". Clasificar consiste en:

* Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.

» Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

* Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

» Separa los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de
utilizacién con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.

» Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el menor tiempo
posible.

« Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden producir averias.

* Eliminar informacion innecesaria y que nos pueden conducir a errores de interpretacion o de
actuacion Beneficios de clasificar. Al clasificar se preparan los lugares de trabajo para que estos sean
mas seguros y productivos. El primer y méas directo impacto esta relacionado con la seguridad. Ante la
presencia de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la vision completa de
las areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de
emergencia quedan obstaculizadas haciendo todo esto que el area de trabajo sea mas insegura.
Clasificar permite:

« Liberar espacio util en planta y oficinas.

» Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos.

» Mejorar el control visual de stocks (inventarios) de repuesto y elementos de produccién, carpetas
con informacién, planos, etc.

* Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer un largo tiempo
expuesto en un ambiente no adecuado para ellos; por ejemplo, material de empaque, etiquetas,
envases plasticos, cajas de carton y otros.

* Facilitar control visual de las materias primas que se van agotando y que requieren para un proceso

€en un turno, etc.
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. » Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento autbnomo, ya que
se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y contaminaciones existentes en los equipos y que
frecuentemente quedan ocultas por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los

equipos.

3.2.2 Seiton (orden).

Consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios de modo que se puedan
encontrar con facilidad. Ordenar en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la visualizacion de
los elementos de las maquinas e instalaciones industriales. Algunas estrategias para este proceso de
"todo en su lugar" son: pintura de pisos delimitando claramente areas de trabajo y ubicaciones, tablas
con siluetas, asi como estanteria modular y/o gabinetes para tener en su lugar cosas como un bote de
basura, una escoba, trapeador, cubeta, etc., es decir, "Un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar." El ordenar permite:

* Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina para facilitar su
acceso y retorno al lugar.

* Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca frecuencia.

* Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el futuro.

* En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos de los equipos, sistemas
de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

* Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccién autonoma y control de
limpieza.

* |dentificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire comprimido,
combustibles.

* Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de produccion Beneficios
de ordenar.

* Beneficios para el trabajador.

* Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo.

» Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de riesgo potencial.

* El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

 La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden, responsabilidad y compromiso
con el trabajo.

* Se libera espacio.
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+ El ambiente de trabajo es mas agradable.

* La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios de la planta y a la utilizacion
de protecciones transparentes especialmente los de alto riesgo. Beneficios organizativos

» La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales y materias primas en
stock de proceso.

* Eliminacién de pérdidas por errores.

* Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

* El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

» Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa.

* Mejora de la productividad global de la planta.

3.2.3 Seiso (limpieza).

Limpieza significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. Desde el punto
de vista del TPM implica inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican
problemas de escapes, averias, fallos o cualquier tipo de defecto. La limpieza incluye, ademas de la
actividad de limpiar las areas de trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o
al menos disminuir la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo. Para aplicar la limpieza
se debe:

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario

. » Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: "la limpieza es inspeccion”.

* Se debe abolir la distincion entre operario de proceso, operario de limpieza y técnico de
mantenimiento.

* El trabajo de limpieza como inspeccién genera conocimiento sobre el equipo. No se trata de una
actividad simple que se pueda delegar en personas de menor calificacion.

* No se trata unicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accion de limpieza a la busqueda

de las fuentes de contaminacion con el objeto de eliminar sus causas primarias.

Beneficios de la limpieza
* Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.
» Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

» Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacién y suciedad.
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 Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra en estado optimo
de limpieza.

+ La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del Equipo (OEE).

» Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacién de fugas y escapes.

La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y contaminacion del producto

y empaque.

3.2.4 Seiketsu (disciplina).

El estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con la aplicacion
de las primeras 3's. El estandarizar s6lo se obtiene cuando se trabajan continuamente los tres
principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacion (que debe ser permanente), son los
trabajadores quienes adelantan programas y disefian mecanismos que les permitan beneficiarse a si
mismos. Para generar esta cultura se pueden utilizar diferentes herramientas, una de ellas es la
localizacion de fotografias del sitio de trabajo en condiciones 6ptimas para que pueda ser visto por
todos los empleados y asi recordarles que ese es el estado en el que deberia permanecer, otra es el
desarrollo de unas normas en las cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto
a su area de trabajo. La estandarizacion pretende:

» Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S

» Ensenar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccién y un adecuado entrenamiento.

» Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza, tiempo
empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar
algo anormal.

* En lo posible se deben emplear fotografias de como se debe mantener el equipo y las zonas de
cuidado.

* El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

» Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento autobnomo (Jishu
Hozen) Beneficios de estandarizar.

» Se guarda el conocimiento producido durante afnos de trabajo.

» Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el sitio de trabajo en
forma permanente. * Los operarios aprenden a conocer con detenimiento el equipo.

* Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios.
* La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al intervenir en la

aprobacion y promocién de los estandares.
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» Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del puesto de trabajo

* Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la planta

3.2.5 Shitsuke (pulcritud).

Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la disciplina y
el cumplimiento de las normas y procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios que
ellos brindan. La disciplina es el canal entre las 5'S y el mejoramiento continuo. Esta disciplina implica
control periodico, visitas sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismo y por la demas
y mejor calidad de vida laboral, ademas:

* El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo impecable.

» Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el funcionamiento de una
organizacion.

* Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de las normas
establecidas.

» Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las que el trabajador
seguramente ha participado directa o indirectamente en su elaboracion.

» Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas. Beneficios de estandarizar

» Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa.

* La disciplina es una forma de cambiar habitos.

* Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacién y respeto entre personas.

* La moral en el trabajo se incrementa.

* El cliente se sentirda mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran superiores debido a que se
han respetado integramente los procedimientos y normas establecidas.

« El sitio de trabajo ser&a un lugar donde realmente sea atractivo llegara cada dia

3.3 Control visual (ANDON).
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Como herramienta de comunicacion, el control visual se debe focalizar en aquella informacion que
representa valor agregado en un proceso. De tal manera que es usual que su implementacion sea
siempre bienvenida, y es un complemento ideal de metodologias como las 5’S, la eliminacion de
desperdicios, SMED y muchos otros. Es aconsejable priorizar aquellos procesos en los cuales
identificamos oportunidades de mejora a través de la sefializacién, como indicador de acciones y toma
de decisiones.

Su implementacion puede llevarse a cabo, entre muchas otras, en las areas de:

Proceso o manufactura.

Almacenamiento.

Equipos.

Aseguramiento de la calidad.

Mantenimiento.

Seguridad.

Gestidn organizacional.

Oficinas.

Vale la pena resaltar que la implementacion del control visual debe seguir un proceso sistematico, para
lo cual es importante plantearse, entre otras, las siguientes cuestiones:

¢ El proceso que queremos controlar agrega valor?

¢, Qué indicadores queremos monitorear?

Segun el célculo del indicador, ¢ Dénde se debe monitorear?

¢, Como se identifican las no conformidades o situaciones anémalas?

¢, Quién o como se registra la informacion?

¢, Como se pueden revisar los indicadores?

¢, Qué acciodn se debe efectuar de acuerdo a la informacién del indicador?

¢, Qué decisiones se deben tomar de acuerdo a la informacion del indicador?

¢, Qué beneficios trae el control visual?

El principal beneficio del control visual radica en el mejoramiento del flujo de informacion relevante, y
en la estandarizacion de la comunicacion. Ademas, la implementacion de Andon o el control visual
puede contribuir a:

e Eliminar desperdicios o Mudas.
e Mejorar la calidad.

e Mejorar el tiempo de respuesta.
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e Mejorar la seguridad.

e Estandarizar procedimientos.

e Mejorar la planificacion del trabajo.

e Contribuir al orden y a la organizacion.
e Estimular la participacion.

e Motivar al personal.

e Reducir costos.

Tipos de control visual (Andon)
e Tal como se menciond anteriormente, el control visual tiene multiples métodos de aplicacion,

estos se adecuan a diferentes objetivos y pueden clasificarse a grandes rasgos en:
e Control visual de equipos y espacios.
e Control visual de la produccion.
e Control visual en el puesto de trabajo.
e Control visual de la calidad.
e Control visual de la seguridad.

e Gestion de indicadores.

3.4 Sistema JIT
El Just in Time es un sistema de gestién de inventarios que se desarroll6 en Japon en los afios 80
dentro de la empresa automotriz Toyota, como el método estrella de este proceso productivo. Este

sistema se orienta a la eliminacion de todo tipo de actividades que no agregan valor, y al logro de un
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sistema de produccion agil y suficientemente flexible que dé cabida a las fluctuaciones en los pedidos
de los clientes.

O que busca el sistema Just in Time es la eliminacion de estas anomalias.

En el pasado, lo habitual era que las fabricas siguieran un sistema push, donde cada fase del proceso
de fabricacion acumulaba su produccidn que iria siendo retirada por la fase siguiente. Este sistema

generaba una mayor cantidad de stocks.

La gran revolucion del sistema Just-in-time como sistema de produccion ha sido la introduccién
del sistema pull, donde cada fase de la produccion solicita a la fase anterior lo que necesita cuando lo
necesita. De esta forma, sélo se produce lo que es necesario y en la cantidad requerida.

El JIT tiene 4 caracteristicas esenciales:

e Reducir el nivel de las existencias
e Eliminar todas las actividades que no afiaden valor al producto
e Buscar la simplicidad para obtener una gestion mas eficaz

o Disefiar sistemas para identificar problemas e intentar solucionarlos

3.4.1 Elementos del Sistema JIT
Existen siete elementos, seis de ellos son a nivel interno de la empresa y el Gltimo es a nivel externo.

El tercer, cuarto y quinto elemento estan relacionados con la ingenieria de produccion.

* Reduccion de inventarios

« Sistema pull (jalar el producto)

* Minimizar tiempos de preparacion

* Velocidad 6ptima de produccién

* Creacion de células de produccion

» Optimizacién de la distribucion de planta

« Tamano de lotes pequenos
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3.4.2 Sistema Pull

Un sistema pull es una técnica de manufactura esbelta para reducir el desperdicio de cualquier proceso
de produccion. La aplicacién de un sistema pull permite comenzar un nuevo trabajo solo cuando exista
una demanda de producto por parte del cliente. Esto brinda la oportunidad de reducir los gastos
generales y optimizar los costos de almacenamiento.

Los sistemas pull forman parte de los principios de manufactura esbelta, nacidos a finales de los afios
1940. Un sistema pull tiene el proposito de crear un flujo de trabajo donde se realiza el trabajo solo si
hay una demanda para ello.

El objetivo de un entorno de manufactura esbelta basado en el sistema pull es no hacer nada hasta
gue haya demanda. Los productos terminados no se fabrican sin un pedido especifico del cliente.
Esencialmente, un sistema pull funciona al revés, comenzando con el pedido del cliente y luego
utilizando sefales visuales para impulsar la accién en cada paso anterior del proceso. El producto es
halado a través del proceso de fabricacién por la demanda del consumidor.

Es equivalente a una orden de trabajo. Las estaciones aguas arriba no comienzan a producir piezas
hasta que reciban una sefial. De esta manera, las sefiales Kanban controlan el movimiento de las
materias primas y de los productos en proceso, a través de las estaciones de trabajo posteriores.

La fabricacidén con el sistema pull funciona mejor cuando la demanda es alta y constante para una
variedad relativamente pequefia de productos.

Un sistema pull permite a los trabajadores realizar su proxima tarea solo si tienen la sefal para

comenzar a trabajar en ella.

Esto puede ayudar a priorizar mejor las tareas y prevenir que se sobrecarguen los equipos de trabajo.
Al hacerlo asi, el equipo puede permanecer enfocado en ejecutar justo a tiempo el trabajo mas

importante.

3.5 Kanban

La metodologia Kanban esta ganando gran popularidad en corporaciones y empresas de todo el
mundo como una manera de gestionar el trabajo de forma fluida.... Proveniente de Japdn, Kanban es
un simbolo visual que se utiliza para desencadenar una accién. A menudo se representa en un tablero

Kanban para reflejar los procesos de su flujo de trabajo.

3.5.1 Concepto y objetivo del kanban
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Existe una serie de principios basicos con el fin de obtener el maximo rendimiento de su flujo de trabajo.
Visualice lo que hace (su flujo de trabajo): una visualizacion de todas sus tareas y elementos en una
tabla contribuird a que todos los miembros de su equipo se mantengan al corriente con su trabajo.
Limite la cantidad de Trabajo en Proceso (limites del TEP): establezca metas asequibles. Mantenga el
equilibrio de su flujo de trabajo mediante la limitacion de los trabajos en proceso para prevenir el exceso
de compromiso en la cantidad de tareas que sera incapaz de terminar.
Realice un seguimiento de su tiempo: El seguimiento del tiempo confluye con la metodologia Kanban.
Realice un seguimiento de su tiempo de forma continua y evalie su trabajo con precision.
Lectura facil de indicadores visuales: conozca lo que esta ocurriendo de un solo vistazo. Utilice tarjetas
de colores para distinguir los Tipos de trabajo, Prioridades, Etiquetas, Fechas limite y mas.
Identifique los cuellos de botella y elimine lo que resulta descartable: aproveche al maximo los plazos
y ciclos de ejecucion, del Flujo Acumulativo y de los informes de tiempo. Estos criterios le permitiran

evaluar su rendimiento, detectar los problemas y ajustar el flujo de trabajo en consecuencia.

1. Estimulo del rendimiento. Andlisis profundo y estimaciones que permiten medir su rendimiento.
Deteccién de cualquier problema existente y ajuste del flujo de trabajo para ganar en eficiencia. El
método Kanban es muy flexible y le permite perfeccionar sus procesos para obtener los mejores

resultados.

2. Organizacion y colaboracién. La metodologia Kanban le permite beneficiarse del poder del
enfoque visual, mediante el uso de columnas, carriles y tarjetas de colores. Usted sera capaz de
trabajar en el mismo tablero que su equipo y colaborar en tiempo real. Los tableros digitales Kanban
le permitirdn acceder a su flujo de trabajo desde cualquier sitio, compartir tareas con facilidad y

comunicarse en su trabajo con sus colegas.

3. Distribucion del trabajo. Una cémoda vision general de los trabajos en curso y menos tiempo
dedicado a la distribucion y presentacion de los trabajos. Las estimaciones son imperfectas, por
consiguiente, un flujo constante de tareas reducird su tiempo de espera y el tiempo dedicado a la
asignacion de tareas. Usted selecciona sus tareas, por tanto no tendra que esperar a que la tarea vaya

hacia usted.

3.5.2 Tipos de kanban
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1. Kanban de retiro o de transporte. Su funcion es autorizar el movimiento de partes de uno u otro

centro.

2. Kanban de produccion. Este autoriza el centro de trabajo para elaborar un nuevo lote de partes. Se
emplea otro tipo debido a la producciéon especial. Cuando las etiquetas no pueden ser pegadas al
material por ejemplo, si el material esta siendo tratado bajo calor estas deberan ser colgadas cerca del
lugar de tratamiento de acuerdo a la secuencia dentro del proceso.

3. Kanban de sefalizaciéon Este Kanban es utilizado cuando la produccion de una cantidad
especificada, tal vez mayor de la que es requerida por el justo a tiempo, no puede evitarse. Este tipo
de etiguetas es utilizado en areas tales como prensas, moldeo por infeccion y estampado. Se coloca
la etiqueta en ciertas posiciones en las areas de almacenaje, y especificando la produccién del lote, la

etiqueta funciona de la misma manera que un Kanban de produccién
3.6. Jidoka

3.6.1 Concepto general

3.6.2 Elementos del jidoka y sus beneficios

Automatizacion con un toque humano significa "automatizacion inteligente" o "automatizacién
humanizada". En la préctica, significa que un proceso automatizado es lo suficientemente "consciente"
de si mismo por lo que podra:

o Detectar mal funcionamientos de los procesos o defectos de los productos

« Detenerse por si solo

e Alertar al operario
Una meta futura de la automatizacién con un toque humano es la autocorreccion. Esto generalmente
no es justificado por los analisis actuales de costo-beneficio.

e Mejora la velocidad para detector defectos

o Reduce costos reduciendo el dafio al trabajo en progreso y al equipo y evitando

gue se continte procesando un trabajo en progreso defectuoso
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o Mejora la moral del operario, particularmente si el operario esta capacitado para

resolver problemas (en lugar de simplemente llamar a un técnico)

e Puede reducir costos directos de mano de obra permitiendo que un trabajador

"supervise" varias maquinas

3.7 Trabajo estandar

Trabajo estandarizado y kaizen son dos caras de una misma moneda, el primero implica a los lideres
de las lineas de produccion estableciendo procedimiento de trabajo normalizados para sus propios
equipos humanos de trabajo (teamwork), al mismo tiempo, gente haciendo las cosas de acuerdo a los
lineamientos establecidos. Representa la revision continua de los procedimientos de trabajo, a fin de
lograr el mejoramiento de la eficiencia, calidad y condiciones del trabajo. Asimismo, permite una soélida
base para mantener la productividad y la seguridad en sus mas altos niveles. kaizen, por el otro lado,
genera la dindmica y las acciones del mejoramiento continuo y, la motivacién y el esfuerzo de la gente
para involucrarse en el disefio y gerencia de su propio trabajo. Por una parte, se cumplen los
procedimientos normalizados de trabajo, pero por la otra, los trabajadores aportan las mejoras con su
creatividad y participaciéon para disponer de operaciones y puestos de trabajo mas eficientes
integralmente. El trabajo estandarizado se vale de un elemento crucial que se denomina “tiempo ritmo”

(takt time) y que no significa “tiempo tacto” como algunos suelen llamar.

3.7.1 Elementos del trabajo estandar
3.7.1.1 Takt time

1.- Takt Time

2.- Secuencia de Trabajo

3.- Trabajo Estandar en Proceso (Standard Work in Process o SWIP)

Takt Time: Es el ritmo al cual un cliente compra nuestro producto o servicio. También es conocido
como el latido o ritmo del sistema de produccién, ya que este tiempo es la velocidad al que los procesos
deberian funcionar, o si se puede un poco mas abajo, para poder satisfacer la demanda del cliente.
Un error muy comun es cuando la gente piensa que pueden medir el Takt Time con un cronémetro.
Esto es incorrecto ya que el Takt Time debe calcularse con la siguiente formula:

Takt Time = Tiempo Neto Disponible por Dia / Demanda Diaria del Cliente
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Una buena forma de recordar esta formula es pensar en el futbol americano, asumiendo que pensamos
en las siglas en inglés, ya que TD (Touch Down) podriamos interpretarlo como "T" (Tiempo) / "D"
(Demanda). Por otro lado, tipicamente anotamos el Takt Time en "segundos por pieza".

El Takt Time es un tiempo muy importante, y una vez que se ha calculado todos los procesos deberian
operar a ese ritmo. Por ejemplo, Toyota opera con un Takt Time de 50-60 segundos. ¢Increible
verdad?

Secuencia de Trabajo: La Secuencia de Trabajo es simplemente el orden en el que un operador
realiza las operaciones manuales (incluyendo el caminar y esperar). Es muy importante determinar la
forma mas eficiente en la que los operadores lleven a cabo su trabajo. Esto ayudara a asegurarnos
gue que los procesos sean consistentes y estables. Siempre que sea posible, tenemos eliminar
desperdicio de movimiento, como el tratar de alcanzar cosas, caminar de mas o cualquier otra actividad
sin valor agregado.

Trabajo Estandar en Proceso: (Standard Work in Process o SWIP) Y el tercer elemento es el Trabajo
Estandar en Proceso (SWIP).

Una excepcion de esta regla seria si la suma del Tiempo de Ciclo de dos procesos secuenciales fuera
menor que el Takt Time. En este caso, querran solo tener una pieza de SWIP para esos dos procesos.
Y si un proceso tiene un Tiempo de Ciclo mayor que el Takt Time, el SWIP deberia ser de al menos

dos piezas, posiblemente mas dependiendo el resultado de la formula.

3.7.1.2 Rutina de operacion estandar
Se trata de minimizar el numero de trabajadores, balanceando las operaciones en la linea. Asegurando
gue cada operacion requiera del mismo tiempo para producir una unidad. El trabajador tiene una rutina

de operacion estandar y mantiene un inventario en constante en proceso.
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Figura 6. Operacion estandar

3.7.1.3 Cantidad estandar de trabajo en proceso

El costo estandar predeterminado se expresa en términos de una sola unidad. Representa el costo
planeado de un producto y por lo general se establece antes de iniciarse la produccion, proporcionando
asi una meta que debe alcanzar. Este nos sirve como base fundamental para evaluar la eficiencia de

una entidad, la cual se debe encontrar en un punto normal de produccion.
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3.7.2 Hoja de secuencia de trabajo estandar

Con la Hoja de Trabajo Estandarizado podemos documentar la mejor combinacion de fuerza laboral,
material y maquinas. Ademas, podemos mostrar el Trabajo Secuencial de todos los operadores en
una célula o area de trabajo. También podemos identificar la Seguridad, Calidad y Puntos de Trabajo
Estandar en Proceso o Standard WIP en el modelo, convirtiendo a este documento en el mas integral
de todos los documentos de Trabajo Estandarizado. Finalmente, la Hoja de Trabajo Estandarizado
tiene que ser colocada de forma visible en la célula o linea de produccion, convirtiéndola en una
poderosa herramienta de trabajo que permite a los lideres de los equipos y gerentes verificar el trabajo

realizado de acuerdo con los Estandares.
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Figura 7. Hoja operacion estandar
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3.7.3 Hoja de capacidad de proceso

La estandarizaciéon de trabajos es una de las herramientas lean mas poderosas pero de las menos
utilizadas en el mundo de la industria. Cada empresa lo deberia utilizar para mejorar continuamente

su proceso de produccion, pero desgraciadamente, en la realidad no es asi.
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Figura 8. Capacidad de proceso
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Figura 8. Trabajo combinado
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4. Herramientas para mejorar la efectividad de los equipos de trabajo y la calidad.

4.1 Mantenimiento productivo total (TPM).

PM es una filosofia de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en produccion debidas al
estado de los equipos, o en otras palabras, mantener los equipos en disposicién para producir a su
capacidad méaxima productos de la calidad esperada, sin paradas no programadas. Esto supone:

Cero averias
Cero tiempos muertos
Cero defectos achacables a un mal estado de los equipos

Sin pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debidos al estos de los equipos

Se entiende entonces perfectamente el nombre: mantenimiento productivo total, 0 mantenimiento que

aporta una productividad maxima o] total.

La eterna pelea entre mantenimiento y produccién

El mantenimiento ha sido visto tradicionalmente con una parte separada y externa al proceso
productivo. TPM emergié como una necesidad de integrar el departamento de mantenimiento y el de
operacion o produccion para mejorar la productividad y la disponibilidad. En una empresa en la que
TPM se ha implantado toda la organizacion trabaja en el mantenimiento y en la mejora de los equipos.

Se basa en cinco principios fundamentales:

Participacion de todo el personal, desde la alta direccion hasta los operarios de planta. Incluir a todos
y cada uno de ellos permite garantizar el éxito del objetivo.

Creacién de una cultura corporativa orientada a la obtencion de la maxima eficacia en el sistema de
produccion y gestion de los equipos y maquinarias. Se busca la <eficacia global>.

Implantacion de un sistema de gestion de las plantas productivas tal que se facilite la eliminacion de
las pérdidas antes de que se produzcan.

Implantacion del mantenimiento preventivo como medio basico para alcanzar el objetivo de cero
pérdidas mediante actividades integradas en pequefios grupos de trabajo y apoyado en el soporte

que proporciona el mantenimiento autonomo.
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Aplicacion de los sistemas de gestion de todos los aspectos de la produccion, incluyendo disefio y

desarrollo, ventas y direccion.

Las seis grandes pérdidas

Desde la filosofia del TPM se considera que una maquina parada para efectuar un cambio, una
magquina averiada, una maquina que no trabaja al 100% de su capacidad o que fabrica productos
defectuosos esta en una situacion intolerable que produce pérdidas a la empresa. La maquina debe
considerarse improductiva en todos esos casos, y deben tomarse las acciones correspondientes
tendentes a evitarlos en el futuro. TPM identifica seis fuentes de pérdidas (denominadas las <seis

grandes pérdidas>) que reducen la efectividad por interferir con la produccion:

1. Fallos del equipo, que producen pérdidas de tiempo inesperadas.

2. Puesta a puntoy ajustes de las maquinas (o tiempos muertos) que producen pérdidas de tiempo
al iniciar una nueva operacion u otra etapa de ella. Por ejemplo, al inicio en la mafana, al
cambiar de lugar de trabajo, al cambiar una matriz o0 matriz, o al hacer un ajuste.

3. Marchas en vacio, esperas y detenciones menores (averias menores) durante la operacion
normal que producen pérdidas de tiempo, ya sea por problemas en la instrumentacion,
pequefias obstrucciones, etc.

4. Velocidad de operacion reducida (el equipo no funciona a su capacidad maxima), que produce
pérdidas productivas al no obtenerse la velocidad de disefio del proceso.

5. Defectos en el proceso, que producen pérdidas productivas al tener que rehacer partes de él,
reprocesar productos defectuosos o completar actividades no terminadas.

6. Pérdidas de tiempo propias de la puesta en marcha de un proceso nuevo, marcha en vacio,

periodo de prueba, etc.

El analisis cuidadoso de cada una de estas causas de baja productividad lleva a encontrar las
soluciones para eliminarlas y los medios para implementar estas ultimas. Es fundamental que el
analisis sea hecho en conjunto por el personal de produccién y el de mantenimiento, porque los
problemas que causan la baja productividad son de ambos tipos y las soluciones deben ser adoptadas

en forma integral para que tengan éxito.
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La implicaciéon del operador en las tareas de mantenimiento

Desde un punto de vista practico, implantar TPM en una organizacion significa que el mantenimiento
esta perfectamente integrado en la produccién. Asi, determinados trabajos de mantenimiento se han
transferido al personal de produccion, que ya no siente el equipo como algo que reparan y atienden

otros, sino como algo propio que tienen que cuidar y mimar: el operador siente el equipo como suyo.

Supone diferencias el mantenimiento en tres niveles:

El nivel de operador, que se ocupara de tareas de mantenimiento operativo muy sencillas, como
limpiezas, ajustes, vigilancia de parametros y la reparacién de pequefias averias

Nivel de técnico integrado. Dentro del equipo de produccion hay al menos una persona de
mantenimiento que trabaja conjuntamente con el personal de produccion, es uno mas de ellos. Esta
persona resuelve problemas de mas calado, para el que se necesitan mayores conocimientos. Pero
esta alli, cercano, no es necesario avisar a nadie o esperar. El repuesto también esta descentralizado:
cada linea productiva, incluso cada maquina, tiene cerca lo que requiere.

Para intervenciones de mayor nivel, como revisiones programadas que impliquen desmontajes
complejos, ajustes delicados, etc, se cuenta con un departamento de mantenimiento no integrado en

la estructura de produccion. Maneja las herramientas comunes

La implicacion del operador en tareas de mantenimiento logra que éste comprenda mejor la maquina
e instalaciones que opera, sus caracteristicas y capacidades, su criticidad; ayuda al trabajo en grupo,
y facilita compartir experiencias y aprendizajes mutuos; y con todo esto, se mejora la motivacion del

personal.

Existe una diferencia fundamental entre la filosofia del TPM y la del RCM: mientras que en la primera
son las personas y la organizacion el centro del proceso, es en estos dos factores en los que esta
basado, en el RCM el mantenimiento se basa en el andlisis de fallos, y en las medidas preventivas

gue se adoptaran para evitarlos, y no tanto en las personas.
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La implantacion de TPM en una empresa

El Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) desarroll6 un método en siete pasos cuyo objetivo es
lograr el cambio de actitud indispensable para el éxito del programa. Los pasos para desarrollar es

cambio de actitud son los siguientes:
Fase 1. Aseo inicial

En esta fase se busca limpiar la maquina de polvo y suciedad, a fin de dejar todas sus partes
perfectamente visibles. Se implementa ademas un programa de lubricacion, se ajustan sus

componentes y se realiza una puesta a punto del equipo (se reparan todos los defectos conocidos)
Fase 2. Medidas para descubrir las causas de la suciedad, el polvo y las fallas

Una vez limpia la maquina es indispensable que no vuelva a ensuciarse y a caer en el mismo estado.
Se deben evitar las causas de la suciedad, el polvo y el funcionamiento irregular (fugas de aceite, por
ejemplo), se mejora el acceso a los lugares dificiles de limpiar y de lubricar y se busca reducir el tiempo
que se necesita para estas dos funciones basicas (limpiar y lubricar).

Fase 3. Preparacion de procedimientos de limpiezay lubricacion

En esta fase aparecen de nuevo las dos funciones de mantenimiento primario o de primer nivel
asignadas al personal de produccion: Se preparan en esta fase procedimientos estandar con el objeto
gue las actividades de limpieza, lubricacién y ajustes menores de los componentes se puedan realizar

en tiempos cortos.
Fase 4. Inspecciones generales

Conseguido que el personal se responsabilice de la limpieza, la lubricacién y los ajustes menores, se
entrena al personal de produccion para que pueda inspeccionar y chequear el equipo en busca de

fallos menores y fallos en fase de gestacion, y por supuesto, solucionarlos.

Fase 5. Inspecciones autobnomas
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En esta quinta fase se preparan las gamas de mantenimiento autbnomo, o mantenimiento operativo.
Se preparan listas de chequeo (check list) de las maquinas realizadas por los propios operarios, y se
ponen en practica. Es en esta fase donde se produce la verdadera implantacion del mantenimiento

preventivo perioddico realizado por el personal que opera la maquina.
Fase 6. Orden y Armonia en la distribucion

La estandarizaciéon y la procedimentacion de actividades es una de las esencias de la Gestion de la
Calidad Total (Total Qualilty Management, TQM), que es la filosofia que inspira tanto el TPM como el
JIT. Se busca crear procedimientos y estandares para la limpieza, la inspeccion, la lubricacion, el
mantenimiento de registros en los que se reflejardn todas las actividades de mantenimiento y

produccion, la gestion de la herramienta y del repuesto, etc.
Fase 7. Optimizacion y autonomia en la actividad

La ultima fase tiene como objetivo desarrollar una cultura hacia la mejora continua en toda la empresa:
se registra sistematicamente el tiempo entre fallos, se analizan éstos y se proponen soluciones. Y todo

ello, promovido y liderado por el propio equipo de produccion.

4.2 Cambios rapidos de productos (SMED).

El SMED es un acrénimo en lengua inglesa Single Minute Exchange of Die, que significa cambio de
trogueles en menos de diez minutos. El SMED se desarrolld originalmente para mejorar los cambios
de troquel de las prensas, pero sus principios y metodologia se aplican a las preparaciones de toda

clase de maquinas.

El tiempo de cambio de una serie u orden de fabricacion comienza cuando se acaba la Ultima pieza

de una serie y termina cuando se obtiene una pieza libre de defectos de la siguiente serie.

El objetivo del SMED es disminuir el tiempo empleado en el cambio del utillaje necesario para pasar
de producir un tipo de producto a otro con diferentes dimensiones. Siempre que se hace un cambio de
serie de produccion se realiza con la maquina parada, por tanto no se esta aportando ningun tipo de

valor al producto, sino que el tiempo de espera es puro desperdicio.
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Obteniendo ventajas competitivas tales como minimizar el tiempo de preparacion, reducir el tamafio
de inventario o maximizar la capacidad y flexibilidad productiva al poder producir. Ya que en un tiempo
mucho menor, se produciran varios modelos en una misma linea de produccion. Lo cual se traduce no
so6lo en reduccién de costes, sino también en el proceso de ser mas agiles y flexibles a los cambios de

demanda.

El proceso SMED se divide en cuatro etapas:

1. Estudio de la operacion de cambio, ya que lo que no se conoce, no se puede mejorar. Es una
fase de conocimiento y observacion.

2. Separar las tareas internas y externas. Entendiéndose como internas las operaciones que se
deben realizar con la maquina parada y externas las que se pueden realizar mientras la maquina
esta operativa.

3. Convertir las tareas internas en externas. Siendo este punto el mas complejo del proceso y el
que requiere un analisis profundo por parte del equipo de desarrollo. Todas aquellas tareas que
puedo hacer antes de parar la maquina o en paralelo reducirdn directamente el tiempo de
parada.

4. Perfeccionar el proceso de tareas.

Beneficios proporciona la herramienta SMED

e reducir tiempo de cambio.

e incrementar la disponibilidad de maquina

« posibilitar la fabricacion de lotes pequefios, sin encarecer el producto
e reducir stocks y facilitar el control de inventario

e incrementar el espacio disponible

e disminuir los desplazamientos, manipulaciones, etc

e reducir el tiempo de respuesta

« disminuir obsolescencias, defectuoso en operaciones auxiliares, etc.
e incrementar el compromiso de la persona con su trabajo.

o fomentar la puesta en comudn de los conocimientos de los implicados.
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« utilizar la creatividad de las personas.

4.3 A prueba de errores (pokayoke).

Un Poka-yoke es un mecanismo que evita que los errores humanos en los procesos se materialicen
en defectos. Su principal ventaja consiste en que puede considerarse como un recurso de inspeccion
al 100% de las unidades del proceso, lo cual permite retroalimentacion y toma de acciones de forma
inmediata, incluso, dependiendo de la naturaleza del mecanismo, este puede generar una medida
correctiva.

La palabra Poka-yoke proviene de los términos japoneses:

Poka = Errores imprevistos

Yokeru = Accion de evitar

Su significado literal puede considerarse como «evitar errores inadvertidos»; sin embargo, por muchos
afos se ha considerado como «mecanismo a prueba de tontos», una definicibn muy poco ortodoxa.
En la actualidad su significado conceptual ha evolucionado hasta ser considerado como un mecanismo
(dispositivo) utilizado para asegurar la produccién de una buena unidad todo el tiempo, o simplemente

un mecanismo libre de fallas, dependiendo del contexto.

Ventajas
1. Elimina o reduce la posibilidad de cometer errores (aplica para los operarios o para los
usuarios).
Contribuye a mejorar la calidad en cada operacion del proceso.
Proporciona una retroalimentacion acerca de los errores del proceso.
Evita accidentes causados por fallas humanas.

Evita que acciones o medidas criticas dependan del criterio o la memoria de las personas.

o gk~ w N

Son mecanismos o dispositivos de facil implementacion, razén por la cual los operarios del

proceso pueden contribuir significativamente en ella.

7. Mejora la experiencia de uso en los clientes: productos mas sencillos de instalar, ensamblar y
usar.

8. Evita errores en el cliente que puedan afectar la calidad de los productos o la integridad de las

personas.
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Tipos de Poka-yokes

Poka-yokes fisicos.
Poka-yokes secuenciales.
Poka-yokes de agrupamiento.
Poka-yokes de informacion.

Los poka-yokes fisicos son dispositivos 0 mecanismos que sirven para asegurar la prevencion
de errores en operaciones y productos, mediante la identificacién de inconsistencias de tipo

fisico.

Los poka-yokes secuenciales son dispositivos 0 mecanismos utilizados para preservar un orden
0 una secuencia en particular; es decir que el orden es importante en el proceso, y una omision
del mismo consiste en un error. El siguiente ejemplo de Poka-yoke hace referencia a una
secuencia de uso que restringe la operacién de la maquina a menos de que el operario tenga
sus manos en los mandos de control, ¢ el objetivo? La seguridad del operario.

Los poka-yokes de agrupamiento en la mayor parte de los casos son kits pre alistados, ya sea
de herramientas o de componentes, con el propdsito de no olvidar ningun elemento que impida
una correcta operacion.

Los poka-yokes de informacién son mecanismos que retroalimentan al operador o al usuario en

tiempo real con informacion clara y sencilla que permita prevenir errores.
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5. Mejora continua (Kaizen)

5.1 Kaizen

Kaizen es un movimiento que se originé en Japon como resultado de la necesidad del pais de alcanzar
el nivel del resto de naciones occidentales para poder competir con ellas. Kaizen es lo opuesto a la
conformidad y complacencia. El método Kaizen es un sistema de gestiébn que esta orientado a
la mejora continua de procesos en busca de erradicar todas aquellas ineficiencias que conforman un
sistema de produccion. El rapido avance tecnoldgico, la creciente y feroz competencia entre
organizaciones o el recortado ciclo de vida de los productos hace inevitable que las empresas de hoy
en dia se concentren en maximizar la calidad con unos costes de produccion bajos, asi como un menor
tiempo de respuesta ante posibles imprevistos. Y aqui es donde entre en juego el sistema japonés
Kaizen, el cual destaca por su sencillez y su clara vision practica.

Las 5 S del método Kaizen

1. Seiri: el primer paso es distinguir entre los elementos necesarios de aquellos que no lo son en
un sistema productivo.

2. Seiton: hay que listar manera ordenada todos los elementos que nos han quedado tras el Seiri.
El Seiton lleva a organizar los elementos necesarios para reducir el tiempo de busqueda y
esfuerzo.

3. Seiso: la S mas importante de todas ya que hace referencia a la necesidad de identificar el
problema para ponerle remedio. Debemos conocer todas las estrategias y procesos en los que
esta inmersa la organizacion y en caso de identificar un error se le tendré que poner solucion.

4. Seiketsu: la compafiia debe tener a su alcance los recursos necesario para fomentar un buen
ambiente y competitividad necesaria en la plantilla. Para ser el mejor se debe contar con las
mejores herramientas de trabajo.

5. Shitsuke: promover la idea del Kaizen y fomentar el compromiso con “las cinco S”. Estos cinco

puntos no serviran de nada si no hay compromiso.
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Fundamentos de six sigma

1. Fundamentos de seis sigma

Seis Sigma, es un enfoque revolucionario de gestion que mide y mejora la Calidad, ha llegado a ser
un método de referencia para, al mismo tiempo, satisfacer las necesidades de los clientes y lograrlo
con niveles proximos a la perfeccion. Pero ¢qué es exactamente Seis Sigma?

Dicho en pocas palabras, es un método, basado en datos, para llevar la Calidad hasta niveles proximos
a la perfeccion, diferente de otros enfoques ya que también corrige los problemas antes de que se
presenten. Mas especificamente se trata de un esfuerzo disciplinado para examinar los procesos

repetitivos de las empresas.

Historia

Método de Seis Sigma es una filosofia que inicia en los afios ochenta como estrategia de mercado y
de mejoramiento de la calidad en la empresa Motorola, cuando el ingeniero Mikel Harry, promovié
como meta estimable en la organizacién; la evaluacion y el analisis de la variacion de los procesos de
Motorola, como una manera de ajustarse mas a la realidad. Es en esta época, con el auge de la
globalizacion las empresas del sector industrial y comercial, que se empezaron a desarrollar técnicas
mas eficientes que le permitieran optimizar los procesos para mejorar su competitividad vy
productividad, lo que involucré como objetivo principal reducir la variabilidad de los factores o variables
criticas que de una u otra forma alteraban el normal desempefio de los procesos. Por lo que se tomé
como medida estadistica confiable la evaluacion de la desviacion estandar del proceso, representada
por el simbolo, como indicador de desempefio y a su vez permita determinar la eficiencia y eficacia de
la organizacion. Esta iniciativa se convirtié en el punto central del esfuerzo para mejorar la calidad en
Motorola, llamando la atencién al director ejecutivo Bob Galvin; con su apoyo, se hizo énfasis no sélo
en el andlisis de la variacion sino también en la mejora continua, observé que cuando se realiza el
control estadistico a un proceso se toma como variabilidad natural cuando este valor de sigma oscila

a tres desviaciones del promedio. Criterio que se modifica con el Método Seis Sigma en donde se
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exige que el proceso se encuentre a cuatro punto cinco desviaciones de la media. Esto implica que
una considerable informacién del proceso debe estar dentro de este intervalo, lo que estadisticamente
implica que se considera normal que 34 elementos del proceso no cumplan los criterios de calidad
exigidos por el cliente, de cada millén de oportunidades (1.000.000). Esta es la causa del origen
filosofico del Método Seis Sigma como medida de desempefio de toda una organizaciéon. Fue asi como
con el transcurrir del tiempo ha surgido esta nueva filosofia de calidad como evolucién de las normas

de calidad que actualmente muchas empresas aplican.

Esta nueva iniciativa de mejoramiento motivé a Lawrence Bossidy, quien en 1991 después de su retiro
del General Electric, toma la direccién del conglomerado Allied Signal para transformarla de una
empresa con dificultades econdémicas, a una organizacion exitosa. Durante los afios noventa, Allied
Signal ampli6é sus ventas de manera sorprendente. Este modelo de calidad fue imitado por Texas
Instruments, alcanzando éxitos similares. Durante 1995 el director ejecutivo de General Electric, Jack
Welch, se entera del éxito de esta nueva estrategia de mejoramiento gracias a la informacion
suministrada por Lawrence Bossidy, facilitando asi a la mas grande transformacion en esta
organizacion.

Esta forma novedosa de orientar las politicas de calidad establecidas en la organizacion, se afianza
de los criterios establecidos en las hormas de calidad ISO y lo complementa con un mayor compromiso
con las técnicas avanzadas de control estadistico de la calidad, lo que indica que el Seis Sigma no es
una metodologia de calidad que se aleje de los criterios de mejoramiento que actualmente se
desarrollan, por el contrario la integracion de estos métodos de mejoramiento continuo inducen a una

mejor eficiencia y eficacia dentro de la organizacion.

Pasos de six sigma

Definir: En esta fase se define el problema determinando verificando las necesidades y requisitos del
Cliente. Se organiza el equipo del proyecto.

Medir: Se define y describe el proceso actual calculando su nivel Sigma de proceso. También se
evaltuan los sistemas de evaluacion.

Analizar: Se calcula la capacidad del proceso, analizando los datos y determinando las causas raices
del problema. También de determinan cuales son las variables significativas que debemos variar para
mejorar el proceso.

Mejorar: Optimizar y robustecer el proceso. Validar la mejora definida en los pasos anteriores.
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Controlar: Controlar y dar seguimiento al proceso. Mejora continua. Si es necesario volver a realizar

otro ciclo completo.

7 problemas de implementacion de Six Sigma

No tener de una vision clara de las razones por las que la empresa esta implementando six sigma.
Antes de empezar a implementar cualquier cambio en una organizacion, la Direccion de la empresa
debe tener bien claras las razones por las que lo vamos a realizar y debe ser el principal promotor de

gue se lleven a cabo.

No hay indicadores de resultados que estén ligados al programa de six sigma. Debido a la presencia

del punto #1 se produce la siguiente situacion: no se tienen claros los resultados a obtener.

No tener una seleccion previa de los proyectos a asignar al programa. La consecuencia de que
tengamos los puntos #1 y #2 es que al iniciar el programa de entrenamiento no se cuente con un grupo
de proyectos a asignar a cada candidato(a) y se envié a entrenar a un nimero mayor de personas que
el nimero de proyectos disponibles.

Medir el éxito del programa por el nimero de black belts, green belts.Al acumularse los puntos #1, #2
y #3, se da con bastante frecuencia que se presente el punto #4, que se decida a medir el éxito de un
programa de Six Sigma por el numero de “Green Belts” y “Black Belts” certificados. Esta forma de
medir es muy engafosa, ya que genera una necesidad de “certificar” personal de la manera mas
“eficiente” posible y lamentablemente esto provoca que el criterio de certificacion sea cada vez mas
“flexible”, ya que no nos interesa tanto los resultados del programa ( punto # 2) sino la cantidad de

graduados.

Hacer que todo se vuelva un “proyecto six sigma’Otro de los efectos negativos de los puntos # 3 y #4

es el de querer que toda y absolutamente toda actividad que se realice en la empresa se vuelva
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“Proyecto Six Sigma”, como se necesita generar una cuota anual de “personal certificado” entonces

se acepta como proyecto Six Sigma todo tipo de actividades.

Mandar a la capacitacion a personas las cuales “su ausencia no afecte a la operacién de la empresa”
Cuando estan presentes los puntos #1, #2 y #3, es muy probable que los proyectos de Six Sigma sean
de poca importancia para la planta gerencial de la empresa y facilmente puedan detectar que lo
“realmente importante” esta sucediendo fuera del programa Six Sigma, por lo tanto va a ser muy dificil
gue envien a sus mejores personas al programa de Six Sigma. Esto ocasiona un doble dafio al
programa, primero va a ser bastante claro para el resto de la organizacion que el programa no cuenta
con el apoyo real de la direccion, ya que definiéndolo en términos futboleros estan mandando al cuadro

de “suplentes” y no a los “titulares”.

No hay un sistema formal de seguimiento a los resultados de los proyectos implementados. Esto
parece un poco extrafio para algunas personas, ¢para qué darle seguimiento a algo que ya esta
implementado?, bueno la realidad es que en la mayoria de las ocasiones una vez que la certificacién
es lograda y cualquier tipo de reconocimiento se ha dado a los participantes en el proyecto, el enfoque
de todos ellos va a estar en el proximo proyecto y todo lo realizado en el anterior va a ser sélo parte

de la historia.

Caracteristicas

1. Liderazgo comprometido de arriba hacia abajo: Seis sigma es un programa que implica tomar
decisiones desde la gerencia, por esta razén esta estrategia debe ser apoyada y comprendida desde
los altos mandos de la organizacion, en los casos mencionados en sus antecedentes, se evidencia

gue fueron los presidentes de estas compariias quienes dirigieron el proyecto de cambio.

2. Seis Sigma se apoya en una estructura directiva que incluye gente de tiempo completo: Cada
miembro de la organizacion tiene una responsabilidad especifica, y es importante su eficiente
cumplimiento para lograr los objetivos. Estos lideres tienen funciones desde liderar, apoyar proyectos,
atacar problemas, desarrollar y controlar proyectos de mejoramiento. Todos en conjunto consiguen el
exito de la organizacion.

Para este caso existen roles dentro de la organizacion con un tipo de responsabilidades bien definidas.
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Estos roles representan a algunos de los rangos dentro de las artes marciales de acuerdo a su grado

complejidad.

3. Entrenamiento: Cada uno de los miembros de la organizacion recibe capacitaciéon sobre las
funciones que va a desarrollar a través de un entrenamiento que dura de 120 a 160 horas.
Normalmente se organiza el entrenamiento de 4 a 5 semanas no consecutivas
de capacitacion intensiva relacionadas con las fases del proyecto DMAMC (ver enlace: ) durante
la capacitacion los estudiantes dejan sus actividades cotidianas y son intermitentes entre 3 0 4

semanas normales de trabajo y cada uno recibe la capacitacion de acuerdo a su funcién.

4. Acreditacion: Para lograr una acreditacion cabe anotar que es necesario llegar a un éxito dentro del
proceso de capacitacion y en las actividades programadas para la misma.

5. Orientacion al cliente y enfoque a los procesos: El objetivo principal es lograr los requerimientos del

cliente y mejorar los niveles de desempefio de la organizacion.

6. Seis sigma se dirige con datos: Los datos son necesarios para identificar variables criticas de calidad
y los procesos o areas por ser mejorados, estas mejoras no pueden ser implementadas al azar, es
necesario saber cuales tienen mas necesidad de apoyo, y a través de dichos datos el
cliente también podré percibir el cambio.

7. Seis sigma se apoya en una metodologia robusta: A los datos mencionados con anterioridad hay
gue aplicar un analisis cualitativo que ayude a identificar cuales son los pasos a seguir en la busqueda

del mejoramiento.

8. Seis sigma se apoya en entrenamiento para todos: Se trata de entrenar a todos alrededor de

la metodologia DMAMC vy sus herramientas.

9. Los proyectos generan ahorro o aumento en ventas: Los proyectos orientados con
la metodologia DMAMC realmente logran ahorros e incremento en las ventas, ya que atienden
verdaderas causas y generan soluciones a los problemas encontrados que llevan al logro de los

proyectos.
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10. El trabajo por seis sigma se reconoce: Este sistema se ha sostenido a lo largo del tiempo
a través de los lideres que apoyan el programa asi como los equipos que logran proyectos exitosos
de esta manera dicha estrategia debe disefiar formas especificas en las que se reconocen esfuerzos

y éxitos.

11. Seis sigma es una iniciativa de horizonte a varios afios, por lo que no desplaza otras

iniciativas estratégicas, sino que las integra y las refuerza.

12. Seis sigma se comunica: Fundamentan un sistema de comunicacién que generan comprension,

apoyo y compromiso, tanto en el interior como en el exterior de la organizacion.

Lean Manufactura vs. Six Sigma: ¢en qué se diferencian?

Ambas metodologias buscan, desde sus distintos enfoques, mejorar los procesos logisticos de una
empresa y reducir sus errores.

Dentro de la logistica de una empresa, cada error cuesta dinero, tiempo e insatisfaccion también por
parte los clientes. Ademas, cada variabilidad en la logistica produce fallos ocultos que incrementan
poco a poco los costos y la incapacidad para solucionarlos. Por ello existen métodos que ayudan a
disminuir los errores que puedan presentarse, como los reconocidos Lean Manufactura y el Six Sigma
represent. Sin embargo, cabe preguntarse: ¢en qué se diferencian estos dos?

Antes de enumerar sus diferencias hay que resaltar sus similitudes: ambas permiten reducir los errores
en la logistica, se enfocan en la eliminacion de desperdicios (sobreproduccion, exceso de transporte,
etc.) e implementan técnicas y herramientas de mejora para agilizar los procesos. Por ello, la mejor
decisién no pasaria por elegir uno de estos métodos y descartar el otro, sino por trabajar empleando

parte ambos.

Cifras y beneficios de cada una:

Segun la consultora Lean Enterprise Partner, el Lean Manufactura reduce los desperdicios de la
logistica en un 20 %, los tiempos de plazos de entrega de productos hasta en un 75 %, y el inventario
(capital de trabajo) hasta en un 75 %.

De acuerdo a la firma Lean Solutions, la mayoria de las empresas tradicionales tienen un 6,37 % de
defectos, lo que conlleva a una logistica que solo rinde a un 70 %. El Six Sigma busca reducir este
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porcentaje de defectos a un casi imperceptible 0,00034 %. Ademas, aumenta el rendimiento de los

procesos hasta en un 99,99 %.

2. Roles vy responsabilidades

1 Actores y roles en seis sigma

2 Criterios para la seleccion de cada rol

Ellow Belt: Comunmente se imparte este entrenamiento al personal directo, el objetivo es crear una
cultura de mejora continua.

Green Belt: Es una persona entrenada en la metodologia y la aplicacion de herramientas estadisticas
para la implementacién de proyectos de mejora, los proyectos son una actividad adicional a sus
actividades.

Black Belt: Es una persona dedicada 100% a proyectos de mejora continua, esta persona recibe un
entrenamiento mas extenso en herramientas estadisticas.

Master Black Belt: Es una persona experta en la metodologia y en herramientas estadisticas que se
encarga del entrenamiento de Black Belts y Green Belts y asesora a los diferentes niveles en el uso
correcto de las herramientas estadisticas.

Champion: Son gerentes de departamento que estdn encargados de identificar proyectos de mejora
basado en lo que es critico para el cliente y para el negocio; su funcidn es critica en la implementacion
de la iniciativa de Seis Sigma ya que son los que apoyan a los Green Belts en remover los obstaculos

gue pueden encontrar para la realizacion de los proyectos de mejora.

3 Casos de éxito de aplicacién de proyectos de seis sigma.
LOS RESULTADOS

Conceptualmente los resultados de los proyectos Seis Sigma se obtienen por dos caminos. Los

proyectos consiguen, por un lado, mejorar las caracteristicas del producto o servicio, permitiendo
conseguir mayores ingresos Y, por otro, el ahorro de costes que se deriva de la disminucion de fallos

o errores y de los menores tiempos de ciclo en los procesos.
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Asi, las experiencias de las compafiias que han decidido implantar Seis Sigma permiten indicar desde
cifras globales de reducciones del 90 por 100 del tiempo de ciclo o 15 mil millones de dolares de ahorro
en 11 afios (Motorola), aumentos de productividad del 6 por 100 en dos afios (Allied Signal), hasta los
mas recientes de entre 750 y 1000 millones de ddlares de ahorro en un afio (General Electric).

CASO MOTOROLA

A finales de la década de los 80’s y principios de los 90’s, Motorola inicia una iniciativa llamada Seis
Sigma dirigida por el Ingeniero Mikel Harry, quien comienza a influenciar a la organizacion para que
se estudie la variacion en los procesos (enfocado en los conceptos de Deming), como una manera de
mejorar los mismos. Estas variaciones son lo que estadisticamente se conocen como desviacion
estandar (alrededor de la media), que se representa por la letra griega sigma ([J). Esta iniciativa se
convirtié en el punto focal del esfuerzo para mejorar la calidad en Motorola, capturando la atencién del

entonces CEO de Motorola: Bob Galvin.

Con el apoyo de Galvin, se hizo énfasis no sélo en el analisis de la variacion sino también en la mejora
continua, estableciendo como meta obtener 3.4 defectos (por millon de oportunidades) en los
procesos; algo casi cercano a la perfeccion. La iniciativa le represento a Motorola ahorros por 2,200

millones de délares.

Esta iniciativa llegd a oidos de Lawrence Bossidy, quién en 1991 y luego de una exitosa carrera en
General Electric, toma las riendas de Allied Signal para transformarla de una

empresa con problemas en una maquina exitosa.

Durante la implantacién de Seis Sigma en los afios 90 (con el empuje de Bossidy), Allied Signal
multiplicé sus ventas y sus ganancias de manera draméatica. Este ejemplo fue seguido por Texas
Instruments, logrando el mismo éxito. Durante el verano de 1995 el CEO de GE, Jack Welch, se entera
del éxito de esta nueva estrategia de boca del mismo Lawrence Bossidy, dando lugar a la mayor

transformacion iniciada en esta enorme organizacion.

66



Medicién de productividad

2.1 La importancia de la medicién de la productividad

El crecimiento de una empresa esta muy ligado al conocimiento que se tienen de ella. Muchas veces
nos limitamos a estudiar y observar lo que pasa fuera de la organizacion y nos olvidamos qué cosa
estamos haciendo bien o mal dentro de nuestra compafia. Recuerdas cuando fue la dltima vez que
hiciste una evaluacién, qué resultados arrojan la productividad de tu equipo de trabajo, entre otras
variables.

La medicion de los procesos es una de las mejores soluciones para tener un control constante de lo
gue esta pasando en tu empresa y mejorar lo que no esta yendo bien. Todos los datos que arrojan
una medicion es informacion valiosa para poder tomar decisiones adecuadas y encaminar a tu

organizacion hacia sus objetivos.

e internos: como los terrenos y edificios, los materiales, la energia, la maquinaria e instalaciones,

los recursos humanos, etc.; y

e externos: como la disponibilidad de materiales o materias primas, la existencia de mano de obra
cualificada, la politica fiscal y arancelaria de las Administraciones publicas, la infraestructura y

accesibilidad, las facilidades de financiacion, las medidas de ajuste aplicadas...

2.1.2 indices de productividad.
Los indicadores de productividad son instrumentos utilizados por las compafiias para evaluar su
rendimiento y el nivel de eficiencia de los procesos. Es por medio de ellos que es posible determinar

con precision las mejores maneras de optimizar resultados y reducir gasto.

1. INDICADORES DE CALIDAD: Los indicadores de calidad pueden ser bastante variados y tienen
como objetivo medir si el resultado final de los servicios esta o no siguiendo patrones de la empresa o
exigidos por los consumidores. Si su empresa pierde en calidad por problemas operativos, por ejemplo,
es cierto que su productividad caera. Asimismo, utilizar la tecnologia para evaluar este aspecto es una

buena solucion para quien busca practicidad, seguridad y baja inversion.
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2. INDICADORES DE CAPACIDAD: Por medio de ese indicador, se mide la cantidad de servicios (0
productos) producida en cierto espacio de tiempo. Este indicador se hace fundamental, pues solo asi
el empresario puede conocer capacidad de su negocio y descubrir si esté utilizando todo su potencial

o] Si hay procesos que necesitan ser optimizados.

3. INDICADORES ESTRATEGICOS: A su vez, estos son los indicadores que ayudaran al
emprendedor a medir si los objetivos trazados para la empresa estan siendo o no alcanzados. Se
analizan numéricamente y mes a mes, a partir de la medicion del numero de ventas o servicios
prestados. Es a partir de los indicadores estratégicos que el lider puede evaluar si se estan
produciendo re trabajos o gasto de energia innecesarios. En ese caso, cuando las ventas estan por
debajo de lo esperado, es hora de cambiar el rumbo de la estrategia y pensar en maneras de aumentar

la productividad.

4. INDICADORES DE RENTABILIDAD: No siempre tener resultados de venta positivos es suficiente
para una compafiia, ya que el margen de beneficio se calcula a partir del porcentaje de rentabilidad,
excluyendo del valor los gastos fijos y variables. Por lo tanto, todo buen emprendedor debe acompariar
de cerca indicadores de rentabilidad, ya que solo asi sera capaz de conocer su beneficio neto y

adecuarlo a la realidad de la organizacion.

5. INDICADORES DE COMPETITIVIDAD: Estos indicadores buscan evaluar la participacion del
negocio en el mercado en relacién a sus competidores, siendo esenciales para que se delimite el
espacio a ser ocupado en él. Sobre todo, de manera adecuada. Al final, son ellos quienes permitiran
la promocién de cambios en la estructura de la empresa a fin de que resuenen en su exterior (como

cambio de logisticas, procesos y disminucion del trabajo operativo clasico).

6. INDICADORES DE VOLUMEN DE VENTAS: Por ultimo, los indicadores de volumen de ventas
tienen por objeto analizar la rotacién de los empleados. Cuando son elevados, pueden significar que
hay fallas en el liderazgo, que el ambiente de trabajo no es adecuado o que los salarios son bajos, por
ejemplo. Puede ser una verdadera alerta para el cambio de procesos y la aplicacion de nuevas

estrategias.
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2.1.2 Complicaciones de medicion
Complicaciones para la medicion de la productividad

a) La calidad. Esta puede variar mientras la cantidad de insumos y salidas permanecen constantes

b) Elementos Externos. Las variables de fuera del sistema pueden influir en él, pueden causar un
crecimiento o disminucion en la productividad, para lo cual el sistema en estudio puede no ser
directamente el responsable (energia eléctrica).

C) Falta de unidades precisas de medicion. La mejor
razon de productividad, es cuando la produccion es evaluada a precio estandar en el numerador y se

incluyen todas las entradas en el denominador.

En el sector industrial

1. No disposicion de datos detallados de produccién.
2. Informacién incompleta
3. Cambios en las mediciones por desarrollos de nuevos productos y/o modificaciones delas

especificaciones de la ya existentes.

4. La variedad de productos. PIB Bienes y servicios en un afio de una Nacion.

2.2 Gestién Total de la Productividad (GTP)

La gestion total de la productividad se define como el proceso de administracion que sigue las cuatro
fases del “ciclo de la productividad”, que estan conformadas por las actividades de medicion,
evaluacion, planeacion y mejora, todo ello con el propdsito de incrementar de manera continua,
sistemética y consistente los niveles de productividad, resguardando siempre la mas alta performance
en materia de calidad, llevando ello a una mas apropiada utilizacion de los recursos a los efectos de

mejorar la posicion competitiva.

2.2.1Principios de la Gestion Total de la Productividad
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La gestion total de la productividad se define como el proceso de administracion que sigue las cuatro
fases del “ciclo de la productividad”, que estan conformadas por las actividades de medicion,
evaluacion, planeacién y mejora, todo ello con el propdsito de incrementar de manera continua,
sistematica y consistente los niveles de productividad, resguardando siempre la mas alta performance
en materia de calidad, llevando ello a una mas apropiada utilizacion de los recursos a los efectos de
mejorar la posicion competitiva.

Principio 1: Enfoque al Cliente Las empresas dependen de sus clientes, y por lo tanto deben
comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer todos los requisitos de los
clientes y esforzarse en exceder a las expectativas de los empleados.

Principio 2: Liderazgo. Los lideres establecen la unidad de propdsito y orientacion de la empresa.
Deben crear y mantener un ambiente interno en el cual los empleados pueden llegar a involucrarse
totalmente para conseguir los objetivos de la empresa. El liderazgo es una cadena que afecta a todos
los directivos de una empresa, que tienen personal a su cargo. Si se rompe un eslabon de dicha
cadena, se rompe el liderazgo de la empresa.

Principio 3: Participacion del personal: El personal es la esencia de la empresa y su total compromiso
posibilita que sus habilidades sean utilizadas para el beneficio de la empresa.

Principio 4: Enfoque basado en procesos. Un resultado deseado se consigue mas eficientemente
cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan como un proceso. El cambio reside
en la concepcion de la empresa. Ha dejado de ser una empresa por departamentos o areas funcionales
para ser una empresa por procesos para poder crear valor a los clientes.

Principio 5: Enfoque de sistema para la gestién Identificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficiencia y eficacia de una empresa para conseguir
sus objetivos. El fin Gltimo que se persigue es el logro de los objetivos marcados. Para ellos sera
necesario que la empresa detecte y gestione de forma correcta todos los procesos interrelacionados.

Principio 6: Mejora continua. La mejora continua del desempefio general de las empresas debe ser un
objetivo permanente. La mejora continua de los procesos se consigue con el ciclo PHVA (Planificar,
Hacer, Verificar y Actuar), para mejorar.

Principio 7: Enfoque basado en hechos para latoma de decision. Las decisiones se basan en el andlisis

de los datos y la informacion. Lo que no se puede medir no puede ser controlado, y lo que no se puede

controlar es un caos. Esto no se nos puede ayudar.

70



Principio 8: Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor. Una empresa y sus proveedores
son interdependientes, y una relacion beneficiosa para aumentar la capacidad de ambos para crear

valor.

Producto obtenido

Productividad de la mano de obra por trabajador = ——— -
N? trabajadores

Teniendo en cuenta Unicamente a los trabajadores que se emplean para la fabricacion del producto.

Producto obtenido

Productividad de las horas hombre o brutas = —
N horas hombre o brutas

En este caso se entiende que las horas hombre u horas brutas son las que estan estipuladas en la

jornada laboral del contrato del trabajador, mas las horas extraordinarias que este realiza.

Producto obtenido

Productividad de las horas de fabricacion o netas = — S —
N? horas de fabricacion o netas

Figura 10. Férmulas de pro actividad

PROCACTIVIDAD PARCIAL

La productividad, como medida de eficiencia técnica, se calcula como la relacién por cociente entre el
nivel de produccion alcanzado en un periodo y los factores consumidos para conseguirlo. Como
consecuencia de lo anterior, se denomina productividad parcial cuando se estudia la relacion aislada
entre el producto y cada uno de los factores, permaneciendo el resto constantes (clausula ceteris
paribus). A la empresa le interesa que el resultado de esta razén sea lo mayor posible.

Como factores elementales de todo proceso productivo podemos distinguir la mano de obra directa
(vinculada a la produccidn), los equipos y medios técnicos (maquinaria e instalaciones) y los materiales
empleados (materias primas, productos semielaborados, productos elaborados y materiales

auxiliares). En los siguientes apartados se analiza la productividad de cada uno de estos factores.
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Diferentes indices de productividad a nivel mundial

Los 5 paises en donde hay una mayor correlacion entre salarios y productividad son: Suiza, con un
puntaje de 5.6 sobre 7; Singapur, con 5.5; Estados Unidos, con 5.5; Emiratos Arabes Unidos, con un
puntaje de 5.3 y, Malasia, con 5.3 puntos sobre 7. México por su parte, se encuentra en el lugar 84
con un puntaje de 3.7 sobre 7.

Ahora, los 5 paises mas productivos en términos del PIB (en délares) por hora trabajada en 2017
fueron: Irlanda con un promedio 85.96 dodlares del PIB por hora trabajada; Noruega con 80.40
dolares; Luxemburgo con 80.37 ddlares; Dinamarca, con 64.08 dolares y, Holanda, con 62.26 dolares

del PIB por hora trabajada.

Mecanica de la matriz de Objetivos (QFD)
QFD son las siglas inglesas de Quality Function Deployment (en esparfiol Despliegue de la Funcién
Calidad), que a su vez es una traducciéon dudosa de tres ideogramas japoneses:
¢ PARA QUE SIRVE EL QFD? El QFD sirve esencialmente para:
» Identificar las necesidades y expectativas de los clientes, tanto externos como internos.

» Priorizar la satisfaccion de estas expectativas en funcién de su importancia.

* Focalizar todos los recursos, humanos y materiales, en la satisfaccion de dichas

expectativas. Si se alcanzan los objetivos anteriores, debe redundar en:
» Reduccién de los tiempos de desarrollo de nuevos productos y servicios.
« Optimizacion del producto o servicio para las expectativas del cliente objetivo.
» Mas eficacia: se concentran los esfuerzos en “hacer lo que hay que hacer”.

« Mas eficiencia: se reducen los costes por fallos.

Ejercicios de productividad aplicando los indices y desarrollo de QFD.

Una matriz tipica de QFD tiene dos porciones

1. La parte horizontal contiene la informacion del cliente. Enumera las necesidades y deseos del cliente
y determina su importancia relativa. También enumera la regeneracion y quejas del cliente.

2. La parte vertical contiene informacién técnica que responde a informacién obtenida del cliente.

Traduce necesidades y deseos del cliente en lenguaje que puede ser medido, examina la relacion
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entre el cliente y los requisitos técnicos, y contiene datos técnicos competitivos, los objetivos o las
metas fijadas por una compaiiia para alcanzar competitividad.

El valor central--el nivel de funcionamiento que necesita ser alcanzado para resolver el resultado
percibido de los proyectos QFD de la organizacion--se determiné comparando las evaluaciones de los
clientes a los célculos técnicos competitivos. Las co-relaciones de los requisitos técnicos entonces se
examinan. El objetivo es localizar cualquier requisito que esté en conflicto uno con otro.

Otras secciones se pueden agregar a la matriz dependiendo de las necesidades de la compafiia y los
servicios que proporciona.

Beneficios

Hay varias ventajas a usar QFD. Ademas de requerir menos recursos que otras herramientas de la
calidad, puede:

Mejorar los procesos, productos o servicios de una compafia.

Producir un resultado mas rapido que otros métodos.

Dar definicién al proceso de disefio.

Ayudar al equipo a permanecer enfocado.

Permitir revision facil de la gerencia y de repaso de compaferos a las actividades de disefio.

Ayudar a presentar la informacion graficamente.

Dejar al equipo bien colocado en caso de que necesite mejorar sobre sus resultados para los procesos,

productos, o servicios futuros

3. Método de seis sigma (DMAIC)

1 Definicion de DMAIC

DMAIC corresponde a las siglas de define, mide, analiza, mejora (improve en inglés) y controla. Se
trata de una metodologia de resolucion de problemas sobre procesos ya creados que fue desarrollada
por el ingeniero de Motorola Bill Smith en 1984 y forma parte del sistema de gestion Six Sigma. Existe
ademas otra metodologia para la creacién de nuevos procesos llamada DMADV (Define, Measure,
Analyze, Design, Validate). Con la metodologia DMAIC se busca mejorar procesos, ademas se trata
de un proceso que se puede repetir de forma constante para estar continuamente evolucionando y

mejorandolo.
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2 Reconocimiento y declaracion de problemas.

D — Definir

El primer paso es definir las oportunidades, el alcance, los objetivos y los participantes. En general, en
este paso se define lo que se hara y cual es el resultado esperado al final de la ejecucion del ciclo.
Una sugerencia importante es: reflexionar sobre las mejoras que se pueden realizar y centrarse en las
mas relevantes y viables. Brainstorming es una técnica que puede ser muy Util para usted en ese paso.
M — Medir

El objetivo de este paso es recolectar datos e informaciones para analizar y evaluar el escenario actual,
preferentemente de forma cuantitativa y estadistica, para asi establecer vaselinas para las mejoras
pretendidas y, al final del ciclo, usted pueda comparar el escenario actual con el resultado obtenido y
asi verificar si las mejoras implantadas fueron satisfactorias. Usted puede contar con el apoyo de
herramientas como el Diagrama de Ishikawa, Pareto, Matriz GUT o Causa y Efecto.

A — Analizar

El foco aqui es identificar la causa raiz del problema. Generalmente al analizar un proceso varias
posibles causas raiz se identifican, pero la clave para el éxito de este paso es priorizar y validar la
causa raiz del problema a tratar. Como resultado de este paso, se espera que se crean oportunidades
de mejora. Utilizar el 5 Porqués es un enfoque interesante para ayudarte en la identificacion y
validacion de la causa raiz.

| — Mejorar

Es el momento de tratar las oportunidades de mejoras identificadas en el paso anterior. Primero debe
identificar las posibles soluciones para corregir y evitar la causa raiz del problema, a continuacion, se
recomienda probar para averiguar si la solucién propuesta es efectiva, si no es asi, debe ser repensada
y re planificada; si el resultado de la prueba es prometedor, se debe implementar la accién. Sin
embargo, puede que en esta etapa encuentre varias soluciones, no necesariamente todas necesitan
ser probadas e implementadas, muchas de ellas sélo pueden ser identificadas y registradas para ser
utilizadas en el futuro. De forma resumida, este paso consiste en:

Identifique / Cree soluciones

Concentrarse en las soluciones mas faciles y sencillas de implementar

Pruebe las soluciones

Cree un plan de accion (se puede adoptar la herramienta 5SW2H)

Implemente / Implante las mejoras
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C — Controlar

¢De qué sirve usted identificar o crear soluciones si no se implementan? El foco de este paso
es controlar las acciones del plan de accién para que no se pierda. Para ello, es fundamental que usted
defina criterios de control como, por ejemplo, checklists, metas y estadisticas para servir como fuente
de informacion para el monitoreo de la implementacién de las acciones. Usted debe verificar el
desempeiio del plan de acciébn para asegurar que los resultados deseados se alcancen y
consecuentemente, lograr responder al final de ese paso si las acciones de mejoras implementadas
han sido o no eficaces. La idea a ser fomentada en ese final de ciclo es: jBusque la mejora continua!
Existe una variacién do ciclo DMAIC: RDMAIC. Esta variacién agrega al principio del ciclo el paso de
Reconocer el problema “correcto” para trabajar, evitando que los esfuerzos se concentren en procesos

0 proyectos que no son relevantes para ese determinado momento.

3 Definicién de objetivos del proyecto

Definir el problema planteado
e Justificar las razones y/o beneficios para la ejecucién del proyecto
e Identificar el objetivo del proyecto y la métrica a usar

e I|dentificar el equipo de trabajo y obtener la aprobacion del proyecto por parte de los sponsors o

del Champion (Campedn)
e Los requerimientos del cliente

Beneficios: en esta seccion se debe investigar y documentar los beneficios que la ejecucion de este

proyecto traera a la organizacion.

Todo proyecto debe tener un atractivo y un beneficio para dedicar esfuerzos, de lo contrario no tiene

sentido comenzar un proyecto.

Los beneficios pueden ser:

e Financieros: incremento de ventas, reduccion de costos, reducciéon de materia prima, reduccion

de costo en mantenimiento de maquinarias
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o Satisfaccion para el cliente: servicios ofrecidos que superan las expectativas del cliente o que
mejoran la calidad del servicio
o Seguridad al personal: reduccion de accidentes laborales

« Satisfaccion al personal: reduccion del absentismo, incremento de la motivacion del personal

Miembros del equipo: en esta fase se procedera a la seleccion de los miembros del equipo. Aqui se
identificaran los diferentes papeles como el lider del proyecto, el facilitador del proyecto, los expertos

en el problema planteado, el o los sponsors.

Alcance del proyecto: se debe tener muy claro cudl sera el alcance del proyecto. Al mismo tiempo se

debe determinar otros aspectos muy importantes como:

o Entradas del proceso (INPUT)
« Salidas del proceso (OUTPUT)
e Suplidores y clientes del proceso

Requerimientos y/o expectativas del cliente: en esta seccidn es importante discutir y entender cuales

son los requerimientos a cumplir o expectativas a cubrir al finalizar el proyecto.

El definir, concretar y acordar todos estos puntos en esta etapa de definicion del problema lograra:

o Proveer a todos los miembros, incluyendo los sponsors, razones soélidas para justificar el
proyecto

e Proveer al equipo metas claras

o Definicion del alcance del proyecto y las inclusiones o exclusiones del proyecto

« Definicién de los papeles y responsabilidades a cumplir por todos

o Tiempo establecido a realizar el proyecto

« Entendimiento, por parte de los miembros del equipo de trabajo, de las razones por las cuales

han sido escogidos y el propdsito a lograr

5 Mapeo de procesos (SIPOC)
Diagrama SIPOC es un sistema de ordenamiento o herramienta en formato tabular que permite la

caracterizacion o asignacion logica de una serie de procesos. En ella se involucran una serie de
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pardmetros elementales como lo son un proveedor, una entrada, un proceso O una serie
de procedimientos con una salida y un resultado final, que represente en forma de producto y satisfaga

a un cliente. Proveedor (supplier): persona que aporta recursos al proceso

e Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se considera recursos

a la informacion, materiales e incluso, personas.

e Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en salidas, dandoles

un valor anadido.

e Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso. El objetivo es obtener la

satisfaccion de este cliente

6 Herramientas de causay efecto.
El Diagrama de causa y Efecto (o Espina de Pescado) es una técnica grafica ampliamente utilizada,
gue permite apreciar con claridad las relaciones entre un tema o problema y las posibles causas que

s

pueden estar contribuyendo para que el ocurra.

SE USA PARA:

e Visualizar, en equipo, las causas principales y secundarias de un problema.

e Ampliar la vision de las posibles causas de un problema, enriqueciendo su andlisis y la

identificacion de soluciones.
e Analizar procesos en busqueda de mejoras.

e Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, actitudes o habitos, con soluciones

- muchas veces - sencillas y baratas.
e Educa sobre la comprensién de un problema.
e Sirve de guia objetiva para la discusion y la motiva.

e Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa sobre un determinado

problema.
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e Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no sélo al final, sino durante cada etapa del

proceso.

e No basta con decir "trabajen mas", "esfuércense!!!" Hay que sefialar pasos, y valorar las causas

de los problemas. Ordenarlas para poder tratarlas.

¢, COMO CONSTRUIRLA?
Establezca claramente el problema (efecto) que va a ser analizado.

Disefie una flecha horizontal apuntando a la derecha y escriba el problema al interior de un
rectangulo localizado en la punta de la flecha.

Haga una "Lluvia de ideas" para identificar el mayor nUmero posible de causas que pueda estar
contribuyendo para generar el problema, preguntando "¢ Por qué esta sucediendo?".

Agrupe las causas en categorias; Una forma muy utilizada de agrupamiento es la 4M: maquina, mano
de obra, método y materiales.

Para comprender mejor el problema, busque las sub causas o haga otros diagramas de causa y efecto

para cada una de las causas encontradas.

Escriba cada categoria dentro de los rectangulos paralelos a la flecha principal. Los rectangulos
qguedaran entonces, unidos por lineas inclinadas que convergen hacia la flecha principal.

Se pueden afadir las causas y sub causas de cada categoria a lo largo de su linea inclinada, si es

necesario.

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Ertormo ]
N\ A

Pl

Froblerma

Subcausa

Causa principal

| Material || Método || Med;;a ]

Figura 11.Causa y Efecto
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Figura 12. Implementacion e Impacto

7 Analisis del sistema de medicién (MSA, R&R)
Un Sistema de Medida siempre produce datos que son una representacion del proceso. El Analisis de
los Sistemas de Medida asegura la fiabilidad de la captacién de estos datos antes de llevar a cabo
cualquier estudio de capacidad o de control estadistico del proceso (SPC).
El analisis detecta las variaciones que pueden provenir de las diferencias intrinsecas entre pares de
elementos que se deseen medir o de la imperfeccion del método empleado, que ofrece valores
numeéricos distintos en la medicién del mismo elemento repetidamente.
Sin un sistema de medicién validado se obtienen conclusiones erréneas y se actia de forma
equivocada sobre el proceso.
8 Analisis de la capacidad de proceso
Capacidad (capability study), se compara la anchura de la distribucion normal obtenida (lo que
llamamos la Voz del Proceso) con los limites de tolerancias (la Voz del Cliente).
Tradicionalmente se define la capacidad de proceso como la distancia de 3 veces sigma de cada lado
de la media. Por lo tanto, corresponde a un valor igual a 6 veces la desviacion estandar. En algunos
casos, se quiere abarcar mas anchura de la campana por lo que se lleva a incluir hasta 6 veces la
distancia sigma de cada lado (un total de 12 sigmas).
9 Analisis estadistico
Es la ciencia de recopilar, explorar y presentar grandes cantidades de datos para descubrir patrones
y tendencias implicitos. Las estadisticas se aplican todos los dias — en la investigacion, la industria y
el gobierno — para volvernos mas cientificos acerca de las decisiones que se necesitan tomar. Por
ejemplo:
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Los fabricantes utilizan las estadisticas para incorporar calidad en telas preciosas, para dar
prosperidad a la industria de las lineas aéreas y para ayudar a los guitarristas a producir muasica
hermosa.

Los investigadores mantienen a los nifios sanos utilizando estadisticas para analizar datos de la
produccion de vacunas virales, lo cual garantiza consistencia y seguridad.

Las compariiias de comunicaciones utilizan estadisticas para optimizar los recursos de las redes,
mejorar el servicio y reducir la rotacion de clientes obteniendo un insight mas preciso de los requisitos
de los suscriptores.

Dependencias de gobierno de todo el mundo recurren a las estadisticas para tener un claro

entendimiento de sus paises, sus empresas y su gente.

10 Fundamentos de Disefio de Experimentos

La experimentacion juega un papel fundamental en virtualmente todos los campos de la investigacion
y el desarrollo. El objetivo de la experimentacion es obtener informacion de calidad. Informacion que
permita desarrollar nuevos productos y procesos, comprender mejor un sistema (un proceso industrial,
un procedimiento analitico,...) y tomar decisiones sobre como optimizarlo y mejorar su calidad,

comprobar hipoétesis cientificas, etc.

Ejemplos de sistemas experimentales son: - Una reaccion quimica, cuyo rendimiento (y) puede ser
funcion, entre otros, del tiempo de reaccion (x1), la temperatura de la reaccion (x2) y el tipo de
catalizador (x3) utilizado. Otras variables que pueden influir son, por ejemplo, la pureza de los
reactivos, la limpieza del material, la velocidad de agitacion,.... - Una separacién cromatografia, donde
el tiempo de la separaciéon depende del pH y el porcentaje de modificador organico de la fase movil. -
Un alimento, producido por mezcla en distintas proporciones (x) de sus ingredientes, lo cual da lugar

a diferentes olores y sabores (y)

11 Fundamentos de Control Estadistico de Procesos.

El objetivo del control estadistico de procesos (SPC, por sus siglas en inglés) es hacer predecible un
proceso en el tiempo. Es una herramienta que ayuda en la toma de decisiones y facilita el proceso de
mejora constante de una empresa.

¢Por qué es necesario el control estadistico de procesos?
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Los procesos varian porque estan sometidos a factores que hacen que sea imposible fabricar dos
productos exactamente iguales, como la mano de obra, las maquinas, la materia prima o el ambiente.
Esto provoca que las caracteristicas de los productos, por tanto, no sean uniformes sino variables.
Estos factores pueden alterar la calidad de los productos, por lo que se hace necesario tomar
ciertas medidas que garanticen la estabilidad de los procesos, con el fin de obtener un producto final
dentro de los parametros de calidad establecidos.

A fin de conseguir esta estabilidad, se utiliza el control estadistico de procesos, una util herramienta

que, ademas, contribuye a la mejora continua de la calidad en el proceso de fabricacion.

Indicadores industriales paralatoma de decisiones

1. Introduccion alos conceptos v generalidades dela productividad

La produccion es el proceso de fabricacion en si de productos, bienes y servicios. Hasta llegar al final

del proceso es necesario combinar diversos factores, algunos de ellos de gran complejidad.

La productividad incluye una relacion entre lo fabricado y producido y los recursos de todo tipo que

han sido necesarios para su fabricacion.

Las diferencias de ambos conceptos

La principal diferencia entre produccion y productividad radica en que este Ultimo concepto tiene en
cuenta cuestiones como rentabilidad y beneficio econémico, asi como también la valoraciéon de los
recursos utilizados: materias primas, equipo humano, equipos tecnoldgicos, infraestructuras, etc.
Durante el proceso de produccion se utilizan una serie de factores sobre los que es necesario actuar
para conseguir un objetivo, que seria la produccion de un determinado producto o puesta en marcha

de un servicio.
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Factores de produccion y productividad

En cualquier tipo de produccion intervienen, como hemos visto, determinados factores. Por ejemplo,
para conseguir un producto agricola es necesaria la aplicacién de una serie de técnicas por parte de
los agricultores, el uso de maquinaria apropiada o los abonos. Todos estos elementos configuran los
factores de produccion y para incrementar la productividad es necesario combinarlos adecuadamente.
Por ejemplo, se debe analizar cuantos trabajadores son necesarios y qué abonos o maquinarias son
las méas idoneas para conseguir el maximo nivel de productos agricolas que somos capaces de vender,

para no crear excedente.

La productividad es una medida econémica que calcula cuantos bienes y servicios se han producido
por cada factor utilizado (trabajador, capital, tiempo, tierra, etc) durante un periodo determinado.

El objetivo de la productividad es medir la eficiencia de produccion por cada factor o recurso utilizado
entendiendo por eficiencia el hecho de obtener el mejor o méximo rendimiento utilizando un minimo
de recursos. Es decir, cuantos menos recursos sean necesarios para producir una misma cantidad,
mayor sera la productividad y por tanto, mayor sera la eficiencia.

De este modo, la productividad nos permite responder a las siguientes preguntas: ¢ Cuanto produce al
mes un trabajador? ¢Cuanto produce una maquinaria? La respuesta bien podria ser, un trabajador
produce 30 unidades por mes o 0,25 unidades por hora trabajada. Esto es a lo que llamamos

productividad.

Tipos de Productividad

Productividad laboral: Se relaciona la produccion obtenida y la cantidad de trabajo empleada.

Productividad total de los factores: Se relaciona la produccion obtenida con la suma de todos

los factores que intervienen en la produccion. Estos factores son la tierra el capital y el trabajo.
Productividad marginal: Es la produccion adicional que se consigue con la una unidad adicional de un

factor de produccion, manteniendo el resto constantes. Aqui entra en escena la ley de rendimientos

decrecientes, que afirma que en cualquier proceso productivo, afiadir mas unidades de un factor
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productivo, manteniendo el resto constantes, dara progresivamente menores incrementos en la

produccion por unidad.

Factores que influyen en la productividad

1. Energia y actitud personales La combinacion de energia y actitud de una persona determinara en
gran parte su productividad en cualquier contexto, laboral o no. Por este motivo, es esencial conseguir
cuidar ambas, ya que especialmente la segunda puede verse afectada por variables externas. Por
ejemplo, la actitud de otros comparieros, el ambiente fisico de trabajo, el nivel de responsabilidad, la
presion recibida, el nimero de procesos establecidos, entre otros elementos, pueden tornar una actitud
potencialmente positiva en negativa.

2. Equipamiento y recursos Contar con recursos insuficientes para realizar una tarea es, desde luego,
condicion promotora donde las haya para dinamitar la productividad. ElI equipamiento técnico
adecuado, asi como la formacion y memorizacién necesarias, son imprescindibles para alcanzar el
nivel esperado de productividad en un puesto. Y, por supuesto, hay que tener en cuenta que la escasez
de este factor afectara al anteriormente mencionado, pero también al siguiente.

3. Objetivos La planificacion y establecimiento de objetivos, con la dotacion suficiente de recursos y
de modo patrticipativo, disparara la productividad laboral siempre que estos sean coherentes. Para ello
no esta de mas recordar la idoneidad de que sean objetivos SMART (Specific. Measurable. Action-
oriented, Realistic. Time-bound): especificos, medibles, orientados a la accion, realistas y limitados en
el tiempo.

4. Liderazgo En la fijacion de objetivos y su seguimiento participard, por supuesto, el lider de equipo,
de ahi que su personalidad y estilo influyan en la productividad. Un lider en quien confiar, honesto y
equilibrado en la supervisién puede ser el impulso perfecto para elevar la productividad en cualquier
departamento.

5. Entorno Finalmente, las caracteristicas fisicas del puesto de trabajo son igualmente vitales para
mantener la productividad laboral esperada. Desde el mobiliario, hasta la proximidad de los
comparfieros y equipamiento necesarios, asi como la luz natural suficiente o una determinada
decoracion del espacio de trabajo influyen en la productividad, segin ha quedado mas que

demostrado.
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Benchmarking como herramienta para elevar la productividad

El benchmarking es un proceso sistemético y continuo para evaluar los productos, servicios y procesos
de trabajo de las organizaciones reconocidas como las mejores, aquellos competidores mas duros.

El benchmarking consiste en tomar como referencia a los mejores y adaptar sus métodos, sus
estrategias, dentro de la legalidad. Por ejemplo, puedes adaptar las mejores practicas en atencion y
servicio al cliente. (KEARNS, s.f.)

Otra definicion es por la Comision Directiva del International Benchmarking Clearinghouse, del
American Productivity & Quality Center (APQC, 2016). el benchmarking es un proceso de
evaluacion continuo y sistematico; un proceso mediante el cual se analizan y comparan
permanentemente los procesos empresariales de una organizacion frente a los procesos de las
compafiias lideres en cualquier parte del mundo, a fin de obtener informacién que pueda ayudar a la

organizacién a mejorar su performance -rendimiento.

Pasos para mejorar la productividad

1. Modernicese: ¢Como renovar su empresa? Analice las opciones que tiene para modernizar su
aparato productivo, maquinaria, equipos, procesos y gestion. Modernizarse no solo implica adquirir
tecnologia, también es una forma de pensar y proyectar su empresa hacia el futuro. Por medio de la
modernizacién su empresa puede aumentar su capacidad de adaptacién al cambio y de mantenerse

vigente, a través del tiempo.

2. Innove: Procesos para conseguir innovacion empresarial Su competencia siempre esta innovando.
Por esta razon es importante que usted también lo haga para no quedarse rezagado. La innovacion le
ayudara a analizar su modelo de negocio para encontrar alternativas novedosas para mejorar su
gestion y hacer un uso Optimo de sus recursos. Las empresas pueden innovar en su aparato
productivo, el uso de la tecnologia y la gestién organizacional, entre otros aspectos. Por medio de la
innovacion su empresa podra ser mas competitiva e incluso lograr el desarrollo de nuevos productos

y servicios.

3. Capacite a su personal para mejorar la competitividad El capital humano de su empresa es su
recurso mas importante, por esto es clave que sus empleados se capaciten constantemente y
adquieran nuevos conocimientos que les permitan seguir desarrollando habilidades para realizar eficaz

y eficientemente las tareas que les corresponden en su empresa. Capacitar a sus empleados le
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ayudara a tener un buen nivel de motivacién, productividad, integracion y compromiso. Existen
diferentes opciones de actualizacion y capacitacion que le permitiran tanto a los directivos como a sus
empleados desarrollar mejor sus habilidades y competencias, en pro de aumentar la productividad de

Su negocio.

4. Apligue la administracion por procesos, no por funciones Si cada uno de sus colaboradores entiende
gue sus responsabilidades van mas all4 del simple cumplimiento de unas funciones especificas y que
en realidad lo que importa es que los procesos en los que esté involucrada la empresa se realicen,
porque con ello se benefician todos, usted contard con un grupo de empleados comprometido y
dispuesto a dar lo mejor de si para ayudar a la empresa. De eso se trata la administracion por procesos.
Algunas ventajas que puede traerle la aplicacion de esta filosofia son: mejor planeacién, mayor calidad
del trabajo, mejor desempefio general de la organizacién y cumplimiento de los objetivos estratégicos.

5. Conviértase en un motivador efectivo. Mantener a sus empleados motivados y con actitud positiva
frente a las tareas diarias y el trabajo que desempefan es clave para que todos los procesos en los
cuales se encuentran involucrados sean mas productivos. Por esto es importante generar politicas que
velen por el bienestar y satisfaccion de los empleados. Cabe aclarar que al hablar de motivacion no
solo nos referimos al salario o beneficios econémicos que una empresa les da a sus empleados.
También se trata de las actividades y acciones que desarrollan las organizaciones en beneficio del

capital humano (aniversarios, reconocimientos, capacitaciones, etc...)

6. Planee. Un elemento fundamental para la direccién de una empresa es la planeacion estratégica,
ya que ésta ayuda a definir los objetivos, metas, estrategias, politicas y procedimientos que se
desarrollaran en favor de la organizacion. Si quiere realizar una buena gestion directiva es importante
gue planee con tiempo y claridad el proyecto de vida de su empresa, contemplando su contexto y
todos los actores que lo conforman.

7. Administre bien el tiempo. Un rasgo importante que comparten las personas y empresas exitosas
es la adecuada gestion del tiempo. Para que una organizacion o empresa pueda ejecutar y llevar a
cabo todas las actividades que se ha propuesto, debe organizar y priorizar tareas en funcion del
tiempo. Este es uno de los principales recursos cuyo Uso es necesario optimizar para aumentar la

productividad.
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8. Use la comunicacion de forma estratégica. La comunicacion es un elemento indispensable para que
Su empresa sea mas productiva, ya que por medio de una buena gestion de la comunicacién interna
y externa usted podra establecer planes de accién que apoyen la consecucion de sus obijetivos,
mejorar el clima laboral, generar una buena reputacién, dar a conocer a sus clientes su portafolio y
coordinar adecuadamente el trabajo al interior de su empresa, entre muchas otras acciones

beneficiosas para su ejercicio empresarial.

9. Administre inteligentemente su capital de trabajo. Una buena administracion de su capital de trabajo
garantiza la solvencia de su empresa, lo que le permite responder de forma oportuna con todas sus
obligaciones financieras y generar condiciones favorables para negociar, tanto al momento de vender,
como al momento de comprar. Todo margen ganado repercute en la productividad. Ademas, cuando
una empresa es solvente, esta en menor riesgo de tener que comprometer su operacién por falta de

los recursos apropiados.

10. Considere ingresar a nuevos mercados. Posiblemente cruzando las fronteras nacionales existen
mercados que usted aun no sabe que son particularmente favorables para su negocio. Abrirse a la
posibilidad de incursionar en mercados internacionales puede hacerle descubrir vias para aumentar
su rentabilidad y productividad, aprovechando las oportunidades que ofrecen los tratados comerciales.
Al contemplar la internacionalizacion usted podra expandir su negocio y llegar con sus productos a
diferentes partes del mundo.

Beneficios

1. Incremento de la rentabilidad

Las empresas experimentan un aumento en la rentabilidad cuando resulta menos costoso producir sus
bienes y servicios. Cuando los trabajadores se vuelven mas eficientes, se requiere menos trabajo para
producir la misma cantidad de bienes. La compafiia podria optar por reducir el nUmero de empleados
para producir el mismo rendimiento, pero si elige mantener la misma cantidad de trabajo, se beneficiara
de un aumento en el rendimiento.

2. Bajando los costos operacionales

Las empresas pueden reducir los costos operativos a través de una serie de iniciativas. Si los
trabajadores individuales mejoran su flujo de trabajo personal, produciran mas en menos tiempo o
reduciran la cantidad de horas que necesitan para trabajar para lograr el mismo rendimiento. Los

costos operativos a menudo se pueden reducir mediante una inversion en tecnologia, y con el tiempo,
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los procesos mejorados pueden llevar a una reduccion en los costos laborales. La introduccion de
semanas flexibles y de tres dias puede ver un aumento de la productividad cuando las personas se
sienten mas valoradas y comprometidas y sufren menos estrés como resultado de menos
desplazamientos. A menudo, las personas pueden lograr la misma cantidad de trabajo en tres dias
flexibles como lo habian hecho anteriormente en una semana.

3. Optimizando recursos

Normalmente, las empresas no utilizan sus recursos al maximo potencial. Los empleados estan
ocupados parte del tiempo y buscan trabajo para hacer en otros momentos. Una mejor gestion de
recursos humanos ofrece una gran oportunidad para reducir costos y aumentar la productividad. Una
mejor distribucion de roles y un personal mas efectivo pueden marcar una gran diferencia, la diferencia
entre pérdidas y ganancias. La utilizacién 6ptima de la fuerza laboral deberia estar en la agenda para
el cambio. Los sistemas de flujo de trabajo mejorados identificaran los lugares donde los roles se
superponen. Las empresas pueden corregir situaciones en las que los empleados no estan
acostumbrados a su maximo potencial y pueden comenzar a utilizar sus recursos de manera eficiente.
4. Mejorar el servicio al cliente

Las mejoras en la productividad generalmente se sienten en toda la organizacion. Uno de los
beneficios externos viene cuando los clientes reciben mas tiempo y atencion. Los sistemas funcionan
mejor, y el cliente siente el beneficio. Por supuesto, cuando el cliente se beneficia, la compafia se

beneficia porque los clientes felices llevan a gerentes y accionistas felices.

5. Aprovechar la oportunidad para el crecimiento

Un aumento en la productividad es siempre una oportunidad para el crecimiento. COmo se utiliza este
aumento depende de la administracion. Si el aumento de la productividad resulta en mas tiempo para
los empleados, es importante controlar como se gasta este tiempo. Puede acostumbrarse a tareas
mundanas y actividades de pérdida de tiempo que se presentan como tareas validas. No se deje
engafar: una pérdida de tiempo es siempre una pérdida de tiempo, y si no fue lo suficientemente
importante como para dedicarle tiempo antes de las mejoras de productividad, no merece tu tiempo
ahora.

6. Reducir los residuos medioambientales
El medio ambiente sufre cuando las personas no son eficientes. Si no estas organizado e inviertes
diez horas para hacer el trabajo que podria hacerse en seis, estas usando cuatro horas de electricidad

adicional que no necesita ser utilizada. Cuando no te fijas bien en la forma en que haces las cosas,
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pierdes tiempo, dinero y recursos. Cuando optimizas, creas un entorno de trabajo mas agradable y
mas saludable, lo que resulta en una mayor productividad y enfoque entre los empleados. Un buen
disefio de edificio que maximiza la luz natural conduce a una reduccion en los costos de iluminacion,
asi como a un aumento en la productividad y el bienestar de los trabajadores debido a los buenos
niveles de luz diurna en el edificio. Los niveles de iluminacién pueden tener un impacto significativo en

la productividad y el estado de animo de las personas que trabajan en la oficina.

7. Mejorar la competitividad

Cualquier cosa que pueda hacer mas rapido, mas eficiente 0 mejor que sus competidores le da una
ventaja. El aumento de la productividad conduce a una mayor competitividad. Si puede producir sus
productos a un costo menor que su competidor, puede cobrar menos. Si puede entregar su servicio
mas rapidamente que su competidor, puede atender a mas clientes o puede aumentar el tiempo
dedicado al servicio al cliente, aumentando su valor agregado para el cliente. Todo el mundo es
consciente de la multitud de beneficios que las organizaciones obtienen de los aumentos de
productividad, pero los beneficios para los empleados pueden no ser tan conocidos como los
observados por los contadores y los financieros.

8. Reducir el agotamiento de los empleados

Cuando las personas tienen mucho que hacer y no tienen suficiente tiempo para hacerlo, esto puede
desembocar en estrés, agotamiento o agotamiento total. Trabajar de manera mas eficiente, ya sea
una reduccién en el tiempo empleado en los procesos diarios 0 una reasignacion de roles y
responsabilidades, hace que las personas puedan lidiar mejor con su carga de trabajo y cumplir con
sus responsabilidades en el tiempo asignado a ellas. Esta es una consecuencia positiva tanto para el
empleador como para el empleado. Una mejor administracion del tiempo conduce a empleados mas
organizados, relajados y eficientes que pueden concentrarse en sus tareas diarias en lugar de

preocuparse por todas las cosas que no estan logrando.

9. Mejorar el bienestar

Otro beneficio de la productividad mejorada es el bienestar personal. El bienestar puede describirse
como un estado en el que un trabajador esta sano, comodo Y feliz. Cuando tiene mas control sobre su
carga de trabajo, puede tener mas control sobre su vida, tener tiempo para incluir el ejercicio, cocinar

alimentos saludables y descansar cuando necesite relajarse. Con menos estrés, puedes escuchar a
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tu cuerpo y darle mas de lo que necesita. Todas las cosas buenas de la vida estan a tu alcance. Todo

lo que se necesita son algunos pequefios cambios, y veras resultados asombrosos.

10. Mejorar la moral

Cuando las empresas ayudan a los empleados a ser mas organizados y productivos, estan invirtiendo
en el bienestar del empleado. Muchos trabajadores ven la productividad como una forma de exprimir
mas el trabajo del trabajador. Esta vision tiene que cambiar. El aumento de la productividad es un
resultado positivo para todos los involucrados. Cuando los empleados entienden lo que puede
significar para ellos mejorar la eficiencia, reducir el estrés y aumentar el control, el bienestar y la
concentracion, entonces pueden aceptar el proceso y los beneficios que se pueden obtener. Cuando
los empleados obtienen los beneficios de una mayor eficiencia, generalmente mejora su moral y

compromiso con la empresa.

11. Compromiso creciente

Los trabajadores mas productivos suelen estar mas comprometidos en su trabajo. El compromiso es
el resultado de una serie de factores, que a menudo estan relacionados con la calidad del liderazgo,
la cantidad de autonomia que un individuo siente y el grado de control que tienen sobre su carga de
trabajo. Cuando el esfuerzo que pones en tu trabajo marca una diferencia, estaras mas concentrado y
comprometido. Cuando los empleados toman el control para organizar su vida laboral, generalmente
conlleva un mayor enfoque, compromiso y compromiso, o se trasladaran a otra funcién laboral que

consideren mas adecuada para ellos.

Medicién de la productividad

Necesariamente una productividad alta. La medicion de la productividad es una forma excelente de
evaluar la capacidad de un pais para proporcionar una mejora en el estandar de vida de su poblacion.
Soélo mediante el incremento de la productividad puede mejorarse el estdndar de vida. AUn mas, sélo
a través de los incrementos en la productividad pueden la mano de obra, el capital y la administraciéon
recibir pagos adicionales. Si los rendimientos sobre mano de obra, capital y administracion aumentan
sin incrementar la productividad, los precios suben. Por otra parte, los precios reciben una presion a

la baja cuando la productividad se incrementa, debido a que se produce mas con los mismos recursos.
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MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

La medicion de la productividad puede ser bastante directa. Tal es el caso si la productividad puede
medirse en horas-trabajo por tonelada de algun tipo especifico de acero. Aunque las horas-trabajo
representan una medida comdn de insumo, pueden usarse otras medidas como el capital (dinero
invertido), los materiales (toneladas de hierro) o la energia (kilowatts de electricidad).

UN EJEMPLO PUEDE RESUMIRSE EN LA SIGUIENTE ECUACION:

Productividad = Unidades producidas / Insumo empleado

Eficaciay eficiencia

Eficacia: Consiste en alcanzar las metas establecidas en la empresa.

Eficiencia: Se refiere a lograr las metas con la menor cantidad de recursos. Obsérvese que el punto
clave en esta definicion es ahorro o reduccion de recursos al minimo.

Productividad: Se trata de la relacibn producto-insumo en un periodo especifico con el
adecuado control de la calidad. Puede expresarse con la siguiente ecuacion:

Produccion = Productividad / Insumo

indices de productividad

En principio, la productividad de una empresa o de una parte de su produccion, como podria ser el
proceso de fabricacion de uno de los articulos de su catalogo, puede calcularse mediante una formula:
es lo que se conoce como indice de productividad. Dicha formula es, basicamente, una division entre

el beneficio obtenido y el coste total empleado. El resultado obtenido seria el indice de productividad.

Por una parte, la obtencién de las cifras de la division no suele ser tarea facil, sobre todo en empresas
de un considerable tamafio o con unas lineas de negocios diversificadas en la produccién y/o
distribucion de diferentes productos y/o la puesta en marcha de diversos servicios. Ademas,
normalmente no se trata de unos cantidades fijas, puesto que los beneficios y los gastos pueden ser
muy variables segun la época del afilo en que nos encontremos y otros muchos factores y
circunstancias. A nivel de beneficios, muchos productos y servicios son claramente estacionales. Esto
significa, por ejemplo, que si nuestra empresa esta relacionada (directa o indirectamente) con el
turismo, nuestros ingresos van a ser muy variables en determinadas épocas del afio. Y lo mismo ocurre
con otros muchos productos o servicios, como determinados alimentos o todo lo relacionado con la

restauracion. El célculo de la partida de gastos no esta exenta tampoco de complejidad, puesto
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gue debemos tener en cuenta gastos fijos como las materias primas (que por otro lado suelen tener
un precio de adquisicion también variable), los sueldos de la plantilla o las lineas de crédito
contratadas. Pero tampoco podemos obviar todos los conceptos variables: inversiones, reparaciones,
contrataciones de personal de refuerzo y un largo etcétera. Todo esto se traduce en que cada
empresa o0 negocio tiene que seleccionar los indicadores que mejor se adapten a la actividad a la que
se dedica, pudiendo ser cuantitativos y cualitativos, y en ocasiones con un cierto nivel de valoracion
subjetiva. La mayoria de empresas acaban utilizando diversos indicadores de productividad para medir
distintos tipos de eficiencia: técnica, de recursos humanos, economica etc. En una segunda etapa, se
engloban los distintos datos obtenidos en un indice de productividad global de la empresa, que nos va

a indicar cual es el estado general de la misma.

Los beneficios de conocer el indice de productividad

Pese a que su célculo pueda resultar complicado, por la gran cantidad de factores y valores a tener en
cuenta, vale la pena realizar el esfuerzo de averiguarlo porque nos va a proporcionar informacion de
gran valor:

El indice de productividad nos permite saber si la empresa esta consiguiendo la rentabilidad adecuada.
Permite detectar errores o area de mejora de cara a aumentar la eficiencia, rentabilidad y productividad
de la empresa.

Es un indice idéneo para definir objetivos a partir del mismo: por ejemplo, mejorar dicho indice en un

porcentaje determinado dentro de unos plazos definidos.

¢,Coémo podemos aumentar el indice de productividad de nuestra empresa?

Existen dos grandes estrategias para aumentar la productividad de una empresa:

Reducir los costes

O bien,

Aumentar los ingresos, ofreciendo productos o servicios de mayor calidad.

La reduccion de costes

Existen multiples formas de reducir los gastos de una empresa: bajando salarios, prescindiendo de
personal o comprando materias primas mas baratas. La reduccion de costes como concepto tedrico
es una buena forma de aumentar nuestro indice de productividad, siempre que consigamos mantener
el nivel de ventas. Sin embargo, en la practica no son pocas las empresas que fracasan en la

implementacion de esta estrategia porque, al ver disminuido su potencial humano y/o las materias
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primas utilizadas, la calidad de sus productos o servicios se resiente y acaban consiguiendo menos

ventas.

Aumentar las ventas

También es posible mejorar el indice de productividad de la empresa manteniendo (y en algunos casos
incluso aumentado) los costes. Pero para ello es necesario elevar los beneficios aumentando el
ndmero de ventas. Y esto se puede conseguir:

Invirtiendo en técnicas e infraestructuras mas eficaces.

Aumentando la calidad de nuestros articulos y/o servicios.

Poniendo en marcha campafias efectivas de marketing y publicidad.

Mejorando la distribucion.

Incorporando a nuestra plantilla a los mejores profesionales.

Motivando e incentivando a nuestros propios trabajadores.

Poniendo en marcha planes de formacion y capacitacion.

Aplicando estrategias de mejora continua.

En resumen, pese a que la productividad se basa en una férmula global aparentemente sencilla
sustentada dos factores basicos: beneficio y coste, en la practica los indicadores utilizados pueden
variar de una empresa a otra, en funcion del tipo de actividad a que se dedica y su tamafio. Una vez
conocido cudl es nuestro indice o nivel de productividad podemos intentar mejorarlo, siendo a medio
y largo plazo mas efectivos las politicas de inversién en mejora de la tecnologia y del equipo humano,

gue los recortes directos en gastos de personal, infraestructuras o materiales.
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2. Medicién de productividad

2.1 Laimportancia de la medicion de la productividad

El crecimiento de una empresa esta muy ligado al conocimiento que se tienen de ella. Muchas veces
nos limitamos a estudiar y observar lo que pasa fuera de la organizacion y nos olvidamos qué cosa
estamos haciendo bien o mal dentro de nuestra compaiiia. Recuerdas cuando fue la ultima vez que
hiciste una evaluacién, qué resultados arrojan la productividad de tu equipo de trabajo, entre otras
variables.

La medicion de los procesos es una de las mejores soluciones para tener un control constante de lo
gue esta pasando en tu empresa y mejorar lo que no esta yendo bien. Todos los datos que arrojan
una medicion es informacién valiosa para poder tomar decisiones adecuadas y encaminar a tu

organizacion hacia sus objetivos.

e internos: como los terrenos y edificios, los materiales, la energia, la maquinaria e instalaciones,

los recursos humanos, etc.; y

e externos: como la disponibilidad de materiales o materias primas, la existencia de mano de obra
cualificada, la politica fiscal y arancelaria de las Administraciones publicas, la infraestructura y

accesibilidad, las facilidades de financiacion, las medidas de ajuste aplicadas...

2.1.2 indices de productividad.

Los indicadores de productividad son instrumentos utilizados por las compafiias para evaluar su
rendimiento y el nivel de eficiencia de los procesos. Es por medio de ellos que es posible determinar
con precision las mejores maneras de optimizar resultados y reducir gasto

1. INDICADORES DE CALIDAD: Los indicadores de calidad pueden ser bastante variados y tienen
como objetivo medir si el resultado final de los servicios esta o no siguiendo patrones de la empresa o
exigidos por los consumidores.Si su empresa pierde en calidad por problemas operativos, por ejemplo,
es cierto que su productividad caera. Asimismo, utilizar la tecnologia para evaluar este aspecto es una

buena solucion para quien busca practicidad, seguridad y baja inversion.
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2. INDICADORES DE CAPACIDAD: Por medio de ese indicador, se mide la cantidad de servicios (0
productos) producida en cierto espacio de tiempo. Este indicador se hace fundamental, pues solo asi
el empresario puede conocer capacidad de su negocio y descubrir si esta utilizando todo su potencial

o] Si hay procesos que necesitan ser optimizados.

3. INDICADORES ESTRATEGICOS: A su vez, estos son los indicadores que ayudaran al
emprendedor a medir si los objetivos trazados para la empresa estan siendo o no alcanzados. Se
analizan numéricamente y mes a mes, a partir de la medicién del nimero de ventas o servicios
prestados. Es a partir de los indicadores estratégicos que el lider puede evaluar si se estan
produciendo retrabajos o gasto de energia innecesarios. En ese caso, cuando las ventas estan por
debajo de lo esperado, es hora de cambiar el rumbo de la estrategia y pensar en maneras de aumentar

la productividad.

4. INDICADORES DE RENTABILIDAD: No siempre tener resultados de venta positivos es suficiente
para una compafia, ya que el margen de beneficio se calcula a partir del porcentaje de rentabilidad,
excluyendo del valor los gastos fijos y variables. Por lo tanto, todo buen emprendedor debe acompaiiar
de cerca indicadores de rentabilidad, ya que solo asi sera capaz de conocer su beneficio neto y

adecuarlo a la realidad de la organizacion.

5. INDICADORES DE COMPETITIVIDAD: Estos indicadores buscan evaluar la participacion del
negocio en el mercado en relacién a sus competidores, siendo esenciales para que se delimite el
espacio a ser ocupado en él. Sobre todo, de manera adecuada. Al final, son ellos quienes permitiran
la promocién de cambios en la estructura de la empresa a fin de que resuenen en su exterior (como

cambio de logisticas, procesos y disminucién del trabajo operativo clasico).

6. INDICADORES DE VOLUMEN DE VENTAS: Por ultimo, los indicadores de volumen de ventas
tienen por objeto analizar la rotacién de los empleados. Cuando son elevados, pueden significar que
hay fallas en el liderazgo, que el ambiente de trabajo no es adecuado o que los salarios son bajos, por
ejemplo. Puede ser una verdadera alerta para el cambio de procesos y la aplicacion de nuevas

estrategias.
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2.1.2 Complicaciones de medicién
Complicaciones para la medicion de la productividad

a) La calidad. Esta puede variar mientras la cantidad de insumos y salidas permanecen constantes

b) Elementos Externos. Las variables de fuera del sistema pueden influir en él, pueden causar un
crecimiento o disminucion en la productividad, para lo cual el sistema en estudio puede no ser
directamente el responsable (energia eléctrica).

()] Falta de unidades precisas de medicion. La mejor
razén de productividad, es cuando la produccién es evaluada a precio estandar en el numerador y se

incluyen todas las entradas en el denominador.

En el sector industrial

1. No disposicion de datos detallados de produccion.
2. Informacién incompleta
3. Cambios en las mediciones por desarrollos de nuevos productos y/o modificaciones delas
especificaciones de la ya existentes.

4. La variedad de productos. PIB Bienes y servicios en un afio de una Nacion.

2.2 Gestion Total de la Productividad (GTP

La gestion total de la productividad se define como el proceso de administracién que sigue las cuatro
fases del “ciclo de la productividad”, que estan conformadas por las actividades de medicion,
evaluacion, planeacion y mejora, todo ello con el proposito de incrementar de manera continua,
sistematica y consistente los niveles de productividad, resguardando siempre la mas alta performance
en materia de calidad, llevando ello a una mas apropiada utilizacion de los recursos a los efectos de

mejorar la posicién competitiva.
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2.2.1Principios de la Gestion Total de la Productividad

La gestion total de la productividad se define como el proceso de administracion que sigue las cuatro
fases del “ciclo de la productividad”, que estan conformadas por las actividades de medicion,
evaluacion, planeacion y mejora, todo ello con el proposito de incrementar de manera continua,
sistematica y consistente los niveles de productividad, resguardando siempre la mas alta performance
en materia de calidad, llevando ello a una mas apropiada utilizacion de los recursos a los efectos de
mejorar la posicion competitiva.

Principio 1: Enfoque al Cliente Las empresas dependen de sus clientes, y por lo tanto deben
comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer todos los requisitos de los
clientes y esforzarse en exceder a las expectativas de los empleados.

Principio 2: Liderazgo. Los lideres establecen la unidad de propésito y orientacion de la empresa.
Deben crear y mantener un ambiente interno en el cual los empleados pueden llegar a involucrarse
totalmente para conseguir los objetivos de la empresa. El liderazgo es una cadena que afecta a todos
los directivos de una empresa, que tienen personal a su cargo. Si se rompe un eslabon de dicha
cadena, se rompe el liderazgo de la empresa.

Principio 3: Participacion del personal: El personal es la esencia de la empresa y su total compromiso
posibilita que sus habilidades sean utilizadas para el beneficio de la empresa.

Principio 4: Enfoque basado en procesos. Un resultado deseado se consigue mas eficientemente
cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan como un proceso. El cambio reside
en la concepcion de la empresa. Ha dejado de ser una empresa por departamentos o areas funcionales
para ser una empresa por procesos para poder crear valor a los clientes.

Principio 5: Enfoque de sistema para la gestion Identificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficiencia y eficacia de una empresa para conseguir
sus obijetivos. El fin dltimo que se persigue es el logro de los objetivos marcados. Para ellos sera

necesario que la empresa detecte y gestione de forma correcta todos los procesos interrelacionados.
Principio 6: Mejora contintia
. La mejora continua del desempefo general de las empresas debe ser un objetivo permanente. La

mejora continua de los procesos se consigue con el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar),

para mejorar.
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Principio 7: Enfoque basado en hechos para latoma de decision. Las decisiones se basan en el analisis
de los datos y la informacion. Lo que no se puede medir no puede ser controlado, y lo que no se puede
controlar es un caos. Esto no se nos puede ayudar.

Principio 8: Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor. Una empresa y sus proveedores
son interdependientes, y una relacion beneficiosa para aumentar la capacidad de ambos para crear
valor.

Formulas de totales de produccion 3

Producto obtenido

Productividad de la mano de obra por trabajador = ——— -
N? trabajadores

Teniendo en cuenta Unicamente a los trabajadores que se emplean para la fabricacion del producto.

Producto obtenido

Productividad de las horas hombre o brutas = —
N horas hombre o brutas

En este caso se entiende que las horas hombre u horas brutas son las que estan estipuladas en la

jornada laboral del contrato del trabajador, mas las horas extraordinarias que este realiza.

Producto obtenido

Productividad de las horas de fabricacion o netas = — —
N?horas de fabricacion o netas

Figura 13 Productividad

PROCACTIVIDAD PARCIAL

La productividad, como medida de eficiencia técnica, se calcula como la relacion por cociente entre el
nivel de produccion alcanzado en un periodo y los factores consumidos para conseguirlo. Como
consecuencia de lo anterior, se denomina productividad parcial cuando se estudia la relacion aislada
entre el producto y cada uno de los factores, permaneciendo el resto constantes (clausula ceteris
paribus). A la empresa le interesa que el resultado de esta razén sea lo mayor posible.

Como factores elementales de todo proceso productivo podemos distinguir la mano de obra directa
(vinculada a la produccién), los equipos y medios técnicos (maquinaria e instalaciones) y los materiales
empleados (materias primas, productos semielaborados, productos elaborados y materiales

auxiliares). En los siguientes apartados se analiza la productividad de cada uno de estos factores.
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Diferentes indices de productividad a nivel mundial

Los 5 paises en donde hay una mayor correlacién entre salarios y productividad son: Suiza, con un
puntaje de 5.6 sobre 7; Singapur, con 5.5; Estados Unidos, con 5.5; Emiratos Arabes Unidos, con un
puntaje de 5.3 y, Malasia, con 5.3 puntos sobre 7. México por su parte, se encuentra en el lugar 84
con un puntaje de 3.7 sobre 7.

Ahora, los 5 paises mas productivos en términos del PIB (en ddlares) por hora trabajada en 2017
fueron: Irlanda con un promedio 85.96 dodlares del PIB por hora trabajada; Noruega con 80.40
dolares; Luxemburgo con 80.37 ddlares; Dinamarca, con 64.08 délares y, Holanda, con 62.26 ddlares

del PIB por hora trabajada.

Mecanica de la matriz de Objetivos (QFD)

QFD son las siglas inglesas de Quality Function Deployment (en esparfiol Despliegue de la Funcion
Calidad), que a su vez es una traduccion dudosa de tres ideogramas japoneses:

¢ PARA QUE SIRVE EL QFD? El QFD sirve esencialmente para:

» |dentificar las necesidades y expectativas de los clientes, tanto externos como internos.
» Priorizar la satisfaccion de estas expectativas en funcién de su importancia.

* Focalizar todos los recursos, humanos y materiales, en la satisfaccion de dichas

expectativas. Si se alcanzan los objetivos anteriores, debe redundar en:
* Reduccion de los tiempos de desarrollo de nuevos productos y servicios.
» Optimizacion del producto o servicio para las expectativas del cliente objetivo.
+ Mas eficacia: se concentran los esfuerzos en “hacer lo que hay que hacer”.

« Mas eficiencia: se reducen los costes por fallos.

Ejercicios de productividad aplicando los indices y desarrollo de QFD.

Una matriz tipica de QFD tiene dos porciones

1. La parte horizontal contiene la informacion del cliente. Enumera las necesidades y deseos del cliente
y determina su importancia relativa. También enumera la regeneracion y quejas del cliente.

2. La parte vertical contiene informacion técnica que responde a informacion obtenida del cliente.

Traduce necesidades y deseos del cliente en lenguaje que puede ser medido, examina la relacion
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entre el cliente y los requisitos técnicos, y contiene datos técnicos competitivos, los objetivos o las
metas fijadas por una compaiiia para alcanzar competitividad.

El valor central--el nivel de funcionamiento que necesita ser alcanzado para resolver el resultado
percibido de los proyectos QFD de la organizacion--se determiné comparando las evaluaciones de los
clientes a los célculos técnicos competitivos. Las co-relaciones de los requisitos técnicos entonces se
examinan. El objetivo es localizar cualquier requisito que esté en conflicto uno con otro.

Otras secciones se pueden agregar a la matriz dependiendo de las necesidades de la compafiia y los
servicios que proporciona.

Beneficios

Hay varias ventajas a usar QFD. Ademas de requerir menos recursos que otras herramientas de la
calidad, puede:

Mejorar los procesos, productos o servicios de una compafia.

Producir un resultado mas rapido que otros métodos.

Dar definicién al proceso de disefio.

Ayudar al equipo a permanecer enfocado.

Permitir revision facil de la gerencia y de repaso de compafieros a las actividades de disefio.

Ayudar a presentar la informacion graficamente.

Dejar al equipo bien colocado en caso de que necesite mejorar sobre sus resultados para los procesos,

productos, o servicios futuros
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3. Mejoramiento de la productividad

1.1Métodos para el mejoramiento de la productividad.
1.2Técnicas de mejoramiento de la productividad

1. 20% de esfuerzo da 80% de resultados

El principio de Pareto, también es conocido como la regla 80/20. Afirma que: para recibir el 80% de los
resultados obtenidos en el trabajo, la persona requiere de alrededor del 20% del tiempo total empleado.
Esta estadistica condicionada 80/20 opera en todos los ambitos de la vida. Por ejemplo, se dice que
el 20% de los delincuentes cometen el 80% de los crimenes, y que el 20% de los conductores son
culpables en el 80% de los accidentes en que estan involucrados.

Si sabes como utilizar correctamente el principio de Pareto, puede ser util no solo en tu vida
profesional, sino también en tu vida cotidiana. Es como un pequefio truco que pronostica un resultado
esperado. Por ejemplo, si eres una persona sociable, entonces probablemente tienes muchos amigos.
Piensa cuantas de esas personas realmente te ayudaran en ciertas situaciones. De hecho, es probable
gue solo el 20% de esas personas. Vale la pena tener en cuenta ese porcentaje para darle a la gente
adecuada la atencién adecuada, en lugar de centrarse en los amigos virtuales.

Si sigues el principio de Pareto, utiliza el 20% a hacer todas las cosas que no necesitan alcanzar un
objetivo; por ejemplo, cuando llegues a trabajar por la mafiana, tomate un tiempo para estar listo para
trabajar, puedes hablar con colegas, beber tu café, y otras cosas que te ayuden a estar preparado.
Asi, obtendras los resultados esperados en el 80% restante de tu tiempo.

2. Tres tareas principales

Actualmente, las personas todavia dependen de las listas de tareas para mantener las cosas
organizadas. Aunque hemos evolucionado desde el uso del papel al uso de computadoras y teléfonos
inteligentes, utilicemos las herramientas que sean, no servirdn de nada sin la accion. En este caso,
todo lo que necesitas es una regla simple: cada mafana, tdmate unos minutos para pensar y escribir
las tres tareas mas importantes del dia.

Después, decide en gue momento de tu dia vas a enfocar tus esfuerzos para la implementacion de
dicha lista. ¢ Quién necesita una gran cantidad de listas interminables de tareas que no seré capaz de

acabar en una semana o en un dia? Céntrate en esas tres tareas principales, y después de que hayas
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terminado, puedes seguir adelante y hacer otra cosa. Este habito simple pero potente puede realmente
aumentar tu productividad en un periodo corto de tiempo.

3. La Filosofia ‘hacer menos’

En el mundo de hoy, la filosofia de “hacer menos” se ha vuelto muy popular. Diferentes tedricos ofrecen
diferentes enfoques. Uno de ellos se basa en las practicas misticas del budismo Zen, descritas por
Mark Lesser en su libro “Less: Accomplishing More by Doing Less”.

Su manifiesto “menos” se inicia con disipar la creencia de que la reduccion de la carga nos hace
perezosos y es malo para la productividad. Al hacer menos, en realidad nos permitimos disfrutar
plenamente de nuestros logros. El autor recomienda tomar algun tiempo para la meditacién y “calmar
la mente” en medio del proceso de trabajo. Con tomar 10 minutos sentado en tu silla respirando lenta
y profundamente, puedes recargarte de energia para continuar enfocado en el trabajo.

Tal vez puedas alinear tu respiracion en medio de la lectura y enviar correos electronicos. Seria de
gran ayuda aliviar el estrés y centrarte en un tema en particular que te conduce a encontrar el equilibrio
perfecto. Todo esto te puede ayudar a averiguar qué actividades son mas importantes.

4. La Técnica Pomodoro

La filosofia ‘hacer menos’ también incluye una gran cantidad de técnicas interesantes, como la “técnica
del tomate”. Este método de gestion del tiempo fue desarrollado por Francesco Cirillo. Debe su nombre
a la forma de reloj de cocina de un tomate que Cirillo utilizé originalmente.

La técnica se basa en el principio de trabajar en una tarea en particular durante 25 minutos sin
interrupcion. Después de ese tiempo, definitivamente debes tomar un descanso.

Pero, ¢como funciona realmente? A partir de tu lista de tareas, te debes centrar en las tareas de alta
prioridad. Después, pon a funcionar el temporizador durante 25 minutos en los cuales debes trabajar
sin que nada te distraiga, hasta que escuches la sefial de que finaliz6 el temporizador. Cada periodo
de 25 minutos de tiempo se denomina “pomodoro”.

Descansa 5 minutos e inicia de nuevo el temporizador. Por cada cuatro pomodoros, toma descansos
mas largos de 10 a 15 minutos. Si la tarea tarda mas de cinco ‘pomodoros’, puedes dividirlo en varias
partes.

5. El mito de la multitarea

La multitarea no nos hace mas productivos, es uno de los mayores mitos en estos dias. De hecho,
dividir nuestra atencion tiene un impacto negativo en la productividad, la concentracién y la energia.
“Para las tareas que no son complicadas, no importa lo bueno que seas haciendo multitareas, lo vas
a resentir en tu rendimiento. Va a ser peor en comparacion a si estuvieras realmente concentrado de

principio a fin en una tarea”, dice David Meyer, cientifico de la Universidad de Michigan.

101



La multitarea puede ser posible solo en dos casos. El primero es cuando estas haciendo algo que es
de alguna manera automatico, por ejemplo, caminar y hablar al mismo tiempo. La otra situacion en la
qgue es posible realizar multiples tareas es cuando se trata de diferentes tipos de procesamiento del
cerebro, por ejemplo, leer y escuchar musica clasica. Pero si la musica contiene alguna letra en ella,
seria imposible hacer estas dos tareas a la vez, porque ambos activan el centro del lenguaje del
cerebro.

6. Dieta baja en Informacion

En estos dias, conseguir una sobrecarga de datos es tan facil como conseguir un golpe de calor en
medio del Sahara, incluso los sintomas son similares: la alteracion del suefio, la atencion distraida, y
la reaccion diferida. Nuestro cerebro esta sobrecargado con todo el ruido que trae la informaciéon. En
este mundo moderno, la gente esta en blsqueda de noticias constantemente, cuando la verdad esta
a nuestro alrededor.

En este caso, Timothy Ferriss, autor del libro The 4-Hour Workweek: Escape 9-5, Live Anywhere, and
Join the New Rich, recomienda tomar una “dieta baja en informacién”. ; Realmente necesitas todos los
correos electrénicos, blogs, periédicos y revistas que lees todos los dias? ¢De verdad es necesario
invertir tanto tiempo para entrar al servicio de noticias, checar Facebook o ver la television?

Elimina toda la informacion inatil que puedas, por lo menos durante una semana, y veras como ayuda
a tu productividad.

7. Tener un horario

Pregunta a cualquier persona de éxito a qué hora se despierta y lo mas probable es que sea un
madrugador. Es muy simple: no hay muchas distracciones en la mafiana, lo que ayuda a una persona
a concentrarse en sus prioridades. Despertarse temprano por la mafiana es uno de los factores de
vivir con un horario.

Durante el dia, hay tiempo para descansar y tiempo para trabajar. Existen estrictos limites y la
comprension de esto te ayuda a mantener tu productividad. Comienza con tratar de apagar la
computadora en el momento sefialado, ya que necesitas descansar para ser productivo.

La ley de Parkinson afirma que “el trabajo se expande hasta llenar el tiempo disponible para su
realizacion”, lo que significa que, si una persona tiene que escribir una carta de una semana, le tomara
una semana escribir la carta. Sobre todo, si es algo que no le gusta o no quiere hacer. La gente tiende
a posponer las cosas y jugar tanto tiempo como le sea posible. Pero tener horarios estrictos para cada
tarea te pondran en el camino correcto para cumplir los plazos perfectamente. Una fecha limite que

tienes miedo de no cumplir, es una gran motivacion.

102



*Previamente publicado en blog de Ivette de Jacobis. Reproducido con la autorizacion de Ivette de
Jacobis*

Ivette de Jacobis es Directora de Espiral Positiva y Consultora de bienestar emocional, dedicada a
crear culturas de trabajo inteligentes y constructivas, implementando nuevos habitos, sistemas de
trabajo y patrones de pensamiento, que mejoren los resultados de la empresa y la calidad de vida de

sus colaboradores.

3.2.1Estudio del trabajo

El estudio del Trabajo es la aplicacion de técnicas y en particular el estudio de métodos y la medicion
del trabajo, que se usa para examinar el trabajo humano en todos los contextos posibles y que llevan
sistematicamente a investigar los factores que influyen en la eficiencia y economia de la situacion
estudiada, con el fin de realizar mejoras.

ESTUDIO DE METODOS Es el registro y examen critico sistematico de los modos existentes y
proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos y
eficaces y de reducir los costos.

MEDICION DEL TRABAJO Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin una norma de ejecucion

preestablecida.

ESTUDIO DEL TRABAJO

* Investigar y perfeccionar las operaciones

* Da resultados por ser sistematico

* Encomendado a quien se dedique exclusivamente
 Bajo desembolso econdmico

* Aplicacién general en la empresa

» Compromiso de la direccion

* Cultura de la organizacion

.2.3 Simplificacion del trabajo
En este sentido, ademas de la I6gica que cualquier alto cargo debe poner en practica, los directivos
tienen que conocer las técnicas de simplificacion del trabajo existentes si desean convertir su empresa

en una organizacion mas agil, segun comenta Emily Rumbe en el articulo Simplificacién de trabajo
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Asi, a nivel organizativo, las organizaciones tienen a su disposicion diagramas de procedimientos o

procesos que facilitan la comprension, organizacion y ejecucion de las distintas tareas programadas

Reducir al minimo el esfuerzo requerido para llevar a cabo una determinada tarea, ya sea

mental o fisica.

Mejorar el funcionamiento organizacional, a través de métodos tales como la redistribucion de
funciones, la eliminacion, reduccion y combinacién de fases de una actividad o labor y la

nivelacion o tabulacion del trabajo.
Optimizacion y aprovechamiento de los recursos disponibles.
Mejorar el flujo o secuencia del trabajo dentro de todas las areas que la integran.

Reduccién del numero y el costo de las operaciones administrativas, mediante la disminucion

de tramites y la combinacion, union 6 eliminacién de formas impresas.

Mejor aprovechamiento del recurso humano, al reducir desplazamientos y tiempos

innecesarios.

Satisfaccion del personal con su trabajo y mayor disposicion del mismo al encomendarle una

labor o tarea.
Mejora la supervisidn, ya que se estimula la iniciativa personal del trabajador.

Mejor atencién al publico, al disminuir el tiempo dedicado a las actividades de tramite de

documentos y trabajo rutinario.

3.2.4 Control de inventarios

Abarca a las actividades de planificacién, organizacién y control del flujo de materiales en la

organizacién. En otras palabras, la movimiento y almacenamiento de materias primas, productos

(acabados o inacabados), herramientas y equipos.

La gestion del inventario tiene tres factores criticos de éxito:

La administracion fisica
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e (Gestion administrativa y financiera

e La coordinacion entre las areas de la empresa que influyen en el stock: ventas, compras,

produccién, financiero y operacional.

e Separe productos en diferentes fases - productos inacabados separados al principio del stock,
productos finalizados mas lejos.

e Agrupe productos casados - varias empresas suelen hacer ventas casadas. Para facilitar la

expedicion, es interesante que productos complementarios queden proximos.

e Elija un responsable - por mas que varias personas utilicen el stock, una persona debe vestir el

sombrero de gerente, registrar y autorizar las entradas y salidas y hacer inventarios.

e Haz un inventario de vez en cuando - para analizar pérdidas y errores de cuenta y actualizar los

balances.

e Nunca deje para hacer registros después - para ello, mantenga su hoja de control de inventario
u otra herramienta, abierta cerca del lugar fisico.

e Entrene a los colaboradores - no sirve esperar celo y compromiso, sin ensefiar a su equipo a

manejar el inventario. invierte en ellos, si es una actividad fin.

PEPS: Primero a entrar, Primero en salir
Costo Medio: Método de la media ponderada o media movil,

3.2.5 Técnicas de control y mejoramiento de nivel de stock

UNCIONES DE LOS STOCKS
La acumulacion de stocks, a niveles mas o menos elevados, es necesario para un buen funcionamiento de los

sistemas productivos, lo que implica considerar las diversas clases de funciones que desempefian en la

empresa, las que a continuacion se detalla:
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Stocks de transito. Cuando el productor esta separado geograficamente de los proveedores y de los clientes,
€s necesario que se requiera un cierto tiempo para llevar a cabo el transporte de los materiales de un lugar a
otro. A fin de poder atender la demanda sin interrupciones, es preciso disponer de productos en

almacén para satisfacer la demanda cuando los productos de reposicion estdn en camino.

Stocks de lote. Es imposible o dificil fabricar o comprar articulos al mismo tiempo que se venden, por
lo que se obtienen los articulos en mayores cantidades que las necesarias en el momento, creandose

de esta manera los stocks por tamafo de lote.

Stocks de seguridad. Son las existencias que se almacenan debido a que no es posible siempre
predecir con exactitud el programa de ventas y produccién de un producto determinado. En
situaciones, como cantidades pedidas, tiempo de produccion, palazo de reaprovisionamiento, las
empresas tienden a protegerse ante estas variaciones razonables pero incontrolables, mediante la

acumulacion de stocks a niveles superiores a los que se precisarian si no existiera esta incertidumbre.

Stocks de especulacién. Son existencias almacenadas con anticipacion a una época de grandes
ventas, variaciones en el suministro y en los precios. Por ejemplo, en situaciones de inestabilidad
econdmica en que los precios de las materias primas sufren incremento, la empresa puede decidir

crear stocks adicionales de materias primas, anticipAndose a los acontecimientos.

Stocks estacionales. Cuando los productos o servicios presentan variaciones estacionales, como los
juguetes, los panteones, los helados, las bebidas gaseosas, servicios vinculados al turismo, etc.,
requerirdn disponer de una capacidad instalada muy grande, que sélo se podria utilizar en un
determinado periodo del afio. Si los articulos no se deterioran con el tiempo y pueden almacenarse es
posible producir con anticipacion a las necesidades. Stocks de este tipo, se denominan stocks

estacionales.

Stocks de aislamiento. Son becarios cuando existe integracion vertical, vale decir que dos fases
consecutivas de produccion operan de forma que una proporciona un componente imprescindible a la
otra, si ocurre un paro casual la primera obliga a la segunda a detener la produccién por falta de
componentes. Para evitar este alto grado de dependencia entre dos fases, se procura almacenar un
stock intermedio que aisle los dos subsistemas de produccion. Asi, si el primero falla, el segundo

puede ir produciendo durante un cierto tiempo utilizando el stock intermedio
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CLASES DE STOCKS

Los stocks se pueden clasificar de acuerdo al uso en el proceso de fabricacion: stocks de materias
primas, de materiales, de productos en proceso y de productos terminados. Es posible efectuar esta

clasificacion en pequefias y medianas empresas.

Stocks de materias primas. Comprende todo aquello que va a formar parte del producto final. El acero,

la harina, la madera, el algoddn, etc., son ejemplos de este grupo.

Stocks de materiales. Comprende aquello que es necesario para el proceso de fabricacion, que no
necesariamente son apreciables en el producto final. EI combustible y lubricantes que usan las

maguinarias son algunos ejemplos de este grupo.

Stocks de productos en proceso. Son los productos o componentes que se encuentran en proceso de

fabricacion.

Stocks de productos terminados. Son los articulos o bienes finales almacenados o vendidos a un
cliente de acuerdo a su pedido, segun se trate de una empresa que utiliza un sistema de produccién

contra almacén o contra pedido.

COSTOS DE LAS EXISTENCIAS

En la mayoria de las pequefias y medianas empresas, la politica de stocks se analiza generalmente
asociada a periodos de tiempo de ventas. Cuando se dice que el stock de un producto es demasiado
alto o su tasa de rotacion (demanda anual dividida por el stock medio) es baja, lo que se refiere es a
costos elevados de mantenimiento de stocks. Cuando se dice que hay poco stock, se refiere a que los
pedidos se hacen con mucha frecuencia por lo que no se aprovechan los descuentos por cantidad o

gue se producen excesivas roturas.
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Los costos asociados a los stocks son: costo de pedido, de almacenamiento, de agotamiento de stock

y relativos a la capacidad.

Costo de pedido. Incluye los costos variables relacionados con el lanzamiento de un pedido o la puesta
en marcha de un lote de produccion. Cuando se compran materiales es necesario redactar los pedidos,
procesar las facturas para pagar al vendedor, inspeccionar y enviar a los almacenes o a las areas de
produccion los lotes a fabrica, supone costos administrativos, de preparacion de maquinaria, de

desperdicios iniciales de la primera produccion.

Costo de almacenamiento. Incluye todos los gastos en que incurre la empresa por el volumen de
existencias almacenadas. Estos costos contemplan la obsolescencia, el deterioro, impuestos, seguros
y financieros. Obsolescencia, se refiere a los costos que la empresa incurre debido a que algunas
existencias resultan invencibles debido a los cambios de los sistemas de ventas y de los gustos de los
consumidores; estos costos particularmente son relevantes en industrias que producen articulos de
moda. Deterioro, se refiere a los materiales almacenados que pueden ser vulnerables a la humedad,
evaporacion, suciedad o deteriorarse de cualquier otra forma siendo inservibles para su venta.
Impuestos, se refieren a los tributos que gravan a los stocks, basados en la inversion en stocks de las
empresas en un momento determinado o en la inversion media de todo el afio. Seguros, cuando los
stocks, como los otros activos, son cubiertos por seguros. Capital, cuando el dinero invertido en los
stocks no puede emplearse en otras necesidades de las empresas, que puede obtenerse de
préstamos de los bancos o utilizar el capital propio, que tiene un costo de oportunidad, entendida como

una tasa requerida de retorno de las inversiones de la empresa.

Ademas, existen otros costos relacionados directamente con los stocks como el espacio que se ocupa
con un encargado y personal empleado para su funcionamiento, depreciacién del edificio, asi como

maquinas, archivos, etc., que suponen ciertos costos que no existirian si no hubiera stocks.
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Costo de agotamiento de stocks. Cuando la empresa no cumple con los clientes por falta de material
necesario, registrara una disminucion en sus ventas e incurrird probablemente en costos
extraordinarios. El costo de los pedidos retrasados resulta no solo del papeleo suplementario, sino
también del tiempo invertido por el personal de las diferentes areas, como atencion del pedido,
verificacion y, embalaje del envio y respuestas a las consultas del cliente, asi como primas mayores

de transporte debido a la pequefia cantidad de material enviado.

Costos relativos a la capacidad, incluyen los costos originados por las horas extraordinarias,
contratacion, formacion, despido y tiempos muertos. Estos costos aparecen cuando resulta necesario
incrementar o disminuir la capacidad o cuando existe temporalmente una capacidad excesiva o

insuficiente.

MODELOS DE GESTION DE STOCKS

El sistema de produccion que utilizan las empresas determinara el modelo de gestion de sus
almacenes, es decir, empresas que trabajan con sistemas de produccion contra pedido puede decidir
mantener un stock de productos terminados o productos en proceso, a fin de mantener unos plazos
de entrega bajos y basar su competitividad en este hecho. El otro caso sera de empresas que tienen

sistemas de produccién contra almacén.

UN MODELO DE GESTION DE LOS STOCKS: EL LOTE ECONOMICO

El modelo mas simple para determinar los lotes que han de comprarse o fabricarse es el de una

demanda constante y determinista.

Los supuestos para que funcione este modelo son:
1. La tasa de demanda es constante y determinista. Es decir, las necesidades a lo largo del afio no

presentan muchas variaciones y se conocen con bastante exactitud
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2. El costo unitario no depende de la cantidad pedida. Es decir, los descuentos por cantidad no se

consideran en este caso.

3. El articulo es independiente de los restantes. No existen ventajas por lanzar pedidos conjuntamente

con otros articulos.

4. ElI plazo de entrega es inmediato y se atiende todo el pedido al mismo tiempo.

5. No se admiten roturas de stocks, ya que, al conocer las necesidades, se procura tener stock
disponible en almacén para atenderlas.

3.3.1CAD

CAD:

Competitiva

Es representar un dibujo en dos dimensiones

Permite al disefiador conceptuar mas facilmente el producto que esta disefiando.

Considera disefios alternativos o modificaciones en el menor tiempo posible.

Comprobar si un circuito electrénico funcionara tal y como esta previsto, si un puente sera capaz de
soportar las cargas consideradas sin peligros e incluso si una salsa de alimento fluird adecuadamente

desde un envase de nuevo disefio.

3.2 CAM

CAM:

Tiene que codificar el programa en forma manual en la computadora.

Permite generar programas de NC para maquinado sin necesidad de desarrollar el programa con
codigos de lenguaje de programacion NC.

Se puede desarrollar el proceso de manufactura incluyendo la a simulacién del maquinado.

Eliminacion de los errores del operador y la reduccién de los costos de mano de obra.
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3.3.3 Robédtica, el vehiculo de guiado automatico (AGV)
Un robot o vehiculo AGV es un innovador sistema de Vehiculos de Guiado Automatico que circulan

autonomos y se desplazan sin conductor por rutas o caminos que previamente han sido definidos.

Figura 14. AGV

Los vehiculos AGV y AlV pueden tener mayor grado de inteligencia en funcién de la aplicacion elegida.

Por méritos propios, se han convertido en el presente y el futuro de la Logistica 4.0 de las empresas

Figura 15. AIV
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AlV es el acronimo de “Autonomous Intelligent Vehicle” y son la evolucién tecnoldgica de los AGV. Se
caracterizan por ser los suficientemente inteligentes como para aprender a navegar de modo natural
sin guiados. Son flexibles a la hora de buscar rutas alternativas en caso de encontrar obstaculos en

su camino. En funcién de las necesidades pueden tener diferentes tamafos.

Sirve las aplicaciones de un Sistema AGV

Los vehiculos sin conductor son plataformas de desarrollo logisticas disefiadas para realizar trabajos
repetitivos de recogida y transporte de palets, cajas en un almacén o fabrica. En realidad son robots
colaborativos que pueden llegar a transportar toneladas y son ideales para integrarlos en:

e Soluciones para la distribucion y almacenamiento en la logistica de un almacén.
e Suministro de material a lineas de ensamblaje de forma autonoma.

e Aplicaciones de sistemas FMS dentro de empresas de fabricacion flexibles con diferentes

estaciones.
e Cargay descarga de gran cantidad de materiales a distancia sin conductor.

e Integrar un brazo robdtico industrial sobre el AGV para que se desplace por las estaciones de

una cadena de montaje.
e Favorecen el control de los materiales y la trazabilidad del producto.
e Reducen drasticamente los accidentes laborales mejorando la seguridad en la empresa.
e Ventajas de instalar aplicaciones AGV y AlV
e Eficiencia en el transporte mejorando el flujo de los materiales y la trazabilidad.
e La optimizacion del tiempo incide en el aumento de productividad.
e Reduccion del coste del proceso.
e Facilidad de integracion en entornos de trabajo colaborativos.
e Elimina la intervencion de un humano en el transporte interno de materiales.

e Control total de velocidad y precisién en sus movimientos.
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e Seguridad. Desplazamiento de cargas seguras que reducen los accidentes laborales y dafos

en las mercancias.

e Personalizacion. Programacion de software a medida para tu proyecto.

3.4 Técnicas de mejoramiento de la productividad basadas en los materiales

1. Desarrollo de pronéstico de la demanda.

2. Medicién de costo de inventario. CO = costo de ordenar (depto. De compras) CM = costo de
mantener (depto de almacén).

3. Registro y llevar cuanta de los articulos (promedios, ueps, peps).

4. Método para recibir, manejar, almacenar, y dar salida los articulos

5. Sistema de informacion.

3.4.1 Control de calidad

Control de calidad es una etapa crucial en cualquier proceso productivo, ya que es a través de éste
gue se garantiza la correcta realizacion de los procesos llevados a cabo y se asegura que lo producido
cumpla con sus correspondientes legislaciones y objetivos planteados.

(1 Hoja de control. Como primer elemento, contamos con la hoja de control. En esta hoja,
generalmente en forma de planilla para generar una mayor facilidad en la obtencion de datos,
encontramos una division precisa sobre las distintas funciones a analizar, donde debemos detallar si
encontramos alguna falla, y en caso de ser asi, en qué sector. Es importante que esto se realice con
una periodicidad estipulada, ya que es asi donde se notaran fallas en los procesos a largo plazo. Este
tipo de método es de caracter manual, independientemente de cdmo se analicen los datos luego.

0 Estratificacion. Se trata de un método estadistico muy importante que clasifica la informacion
considerada relevante, agrupandola en estratos. La eleccion de los tratos (personal, distribucién, y
cualquier otra caracteristica que consideremos relevante para el proceso productivo) es totalmente
arbitraria y corresponde a la eleccion hecha por el personal a cargo. Esta forma de medicion sirve para
tener la informacién claramente agrupada y poder observar cuales son los procesos que deben ser

revisados y tenidos en cuenta.
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Para poder aumentar los niveles de calidad de los diferentes mercados es necesario seguir una

serie de pasos.

En primer lugar se debe seleccionar lo que se quiere controlar (producto y/o servicio).

Luego se debe crear un objetivo para tener una caracteristica de control.

Posteriormente se requiere establecer una medida estandarizada de lo que se quiere.

Crear una herramienta a través de la cual se establezca una caracteristica media para el control.

Seguidamente y mediante un proceso ya establecido se deben medir las caracteristicas de la

presentacion final del producto.

Examinar de forma detallada las diferencias entre el desarrollo que se esperaba y el desarrollo

real.

Finalmente con los datos obtenidos de todo éste proceso se deben tomar las medidas

necesarias.

4.3 Materiales reusables y reciclables

PAPEL: Puedes usar para higienizar la estancia de tus animales. También para proteger el
suelo al pintar o hacer manualidades. En caso de no poder dar una segunda vida se puede

reciclar en el contenedor azul.

PLASTICOS. Algunos tarros pueden usarse para guardar otras cosas, otros pueden perforarse
y ser preciosas macetas (seran mas bonitas si las decoras) Por ultimo los tapones de envases
plasticos pueden donarse para buenas causas. Cuando ni por esas puedas reutilizarlos otros lo

haran si los echas al contenedor amarillo.

TEXTILES: El material textil puede usarse para hacer trapos, quiza no sean los mas bonitos
pero puedes dejarlos para limpiar el bano, el jardin...Algunos accesorios como las cremalleras,

botones o remaches pueden usarse de nuevo en otras prendas.

CARTON: Mas facil de reutilizar cuando viene en forma de cajas, ya que sin importar su tamafio,
puedes usarlas para tenerlo todo ordenado. Son faciles de decorar por lo que ademas puedes
tener organizadores a tu gusto si lo haces. El carton también es util en infinidad de
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manualidades, opcidbn muy a tener en cuenta si tienes peques cerca. Por ultimo debes saber

gue también puedes reciclarlo en el contenedor azul.

3.5 Plan de mejoramiento de la Productividad

En el Programa de mejora de la productividad (PIP), utilizamos un proceso estructurado de eficacia
probada para identificar donde se pueden realizar mejoras y ayudarle a aplicar las soluciones. PIP no
solo gira en torno a las herramientas. También toma en consideracion la eficiencia y como mejorar sus

resultados.

e Estudio: Un equipo de productividad detecta cuellos de botella y areas de mejora y recopila
datos a través de una inspeccion y de la documentacion existente. Le presentamos los

resultados y, tras su aprobacion, proseguimos.

e Recomendacién: Tras analizar los resultados del analisis, el equipo propone soluciones
alternativas para aumentar la productividad y reducir los costes en las areas designadas.

e Validacion: el equipo verifica las propuestas preferidas con su personal de produccion. Les
proporcionamos un informe exhaustivo en el que basar su decision sobre si poner en practica

0 no las sugerencias.

e Aplicacion practica: el PIP no se queda en un informe estatico. Juntos, creamos un plan
detallado del procedimiento, con instrucciones de quién hace qué y cuando, qué inversiones se
necesitan y como tendra lugar el proceso de aplicaciéon practica. Damos la formacién necesaria

y hacemos un seguimiento para comprobar que las mejoras funcionan segun lo previsto.

3.6 Técnicas de evaluacion, control y solucién de problemas.

» Se equipara el nivel de informacién que se les brinda a los participantes con el objetivo de delimitar
a cierto rango la variedad de opiniones de los mismos.

» Tienen un enfoque iterativo para aproximar las opiniones de los expertos a un criterio colectivo, es
decir, lograr el consenso, el que se refleja en el diagrama de flujo de la izquierda.

Se recibe y trasmite informacion al grupo ciclicamente para ir disminuyendo la variedad de opiniones

* Crear un clima psicolégico que facilite la utilizacion de las capacidades creativas.
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» Medicién cualitativa de los fendmenos que se evaluan para significar la importancia relativa de uno
con respecto a los demas.

Para la mejor obtencion de las opiniones de los expertos deben aplicarse las siguientes reglas
generales:

» Crear un ambiente de confianza y receptividad a sus opiniones

Esto propicia que lleguen a sentirse plenamente involucrados en la toma de decisiones.

« Garantizar libertad de opiniones individuales sobre los problemas que se esta evaluando.

* Brindarles tiempo suficiente para pensar y responder al interrogatorio.

* Elaboracion de juicios colectivos de los problemas evaluados.

* Presentacion homogénea de la informacion necesaria que se les suministra.

4. Core Tools
4.1 APQP

APQP: Planificacién avanzada de la calidad del producto

Consiste en una metodologia estructurada para desarrollar productos/servicios cuya finalidad es
asegurar el cumplimiento de los requisitos del cliente, involucrando a los proveedores y al cliente final.
El objetivo de un planeacion de calidad de un producto es facilitar la comunicacion con todos los
involucrados para lograr un disefio y proceso sin fallas, incrementar la productividad y mantener la

calidad esperada por nuestro cliente

Esta metodologia consta de varias etapas que se alienan con el famoso PDCA.Dichas etapas son las
siguientes:

Etapa 1- Planificacion y definiciébn de un programa.

Etapa 2- Disefio y desarrollo del producto

Etapa 3- Disefo y desarrollo del proceso

Etapa 4- Validacion del producto y del proceso.

Etapa 5.-Retroalimentacién, evaluacion y acciones correctivas.
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4.2 PPAP - Product Part Approval Process

PAP significa Production Part Approval Process, lo que al espafiol se traduce como: proceso de
aprobacion para partes de produccion.
El proceso de aprobacion para partes de produccion (PPAP) es una herramienta muy relevante para

las empresas que se dedican a la fabricacion de productos.

PPAP es un manual que se encarga de establecer el proceso de aprobacion para las piezas que seran
usadas en la produccion, es decir define la metodologia que se va a seguir para verificar si las piezas
cumplen con ciertos requisitos minimos de calidad
El proceso PPAP esta conformado por 18 elementos que podran ser requeridos para la aprobacion de
piezas a nivel de produccion. Segun el caso, no todos los elementos pueden ser necesarios para cada
proceso de aprobacion. Adicionalmente también existen cinco niveles de presentacion del proceso de
aprobacion para partes de produccion generalmente aceptados.
¢ Por qué realizar el proceso de aprobacion para partes de produccién?
El proceso de aprobacion para partes de produccion, es responsable de hacer que el proveedor
comprenda todos los requisitos y especificaciones de calidad con los que debe cumplir las piezas para
el cliente, y que en todo momento las piezas deben mantenerse sobre esos estandares.
¢ Cuéndo se debe realizar el (PPAP)?
Es necesario elaborar un PPAP para presentar alguna pieza nueva o en el caso de un cambio en un
proceso o pieza ya existente que necesite de la aprobacion. El cliente podra requerir un proceso de
aprobacion para partes de produccién en cualquier momento para tener la garantia de que todo marcha
segun lo pactado. Por lo cual el proveedor siempre debe de contar con un sistema de calidad continuo.
Elementos del PPAP
1. Documentacion del disefio: Una copia del grafico de disefio.
2. Documentacion de modificaciones: Documento que describe el disefio original y todos los
cambios que se han realizado y autorizado.
3. Aprobacion de ingenieria del cliente: Es la validacion del cliente ante las pruebas realizadas
en sus instalaciones, lo cual se realiza antes del PPAP.
4. Analisis de Modo y Efectos de Fallas de Disefio DFMEA: Documento que contiene
especificaciones técnicas de los posibles errores encontrados. Debe ser firmado por el

cliente y el proveedor.
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5. Diagrama de flujo del proceso: Contiene todo el procedimiento que se siguieron para la
fabricacion del producto.

6. Proceso de analisis y modo de fallas en la producciéon (PFMEA): De acuerdo con el diagrama
del paso anterior, este documento indica que problemas podrian surgir en la fabricacion.

7. Plan de control: Brinda informacion sobre los problemas potenciales, como son revisados en
los procedimientos de calidad.

8. Analisis de Sistemas de Medicibn SAM: Normalmente posee el estudio R&R de las
caracteristicas criticas, y una prueba de que los indicadores usados para medir estas
caracteristicas son calibrados.

9. Resultados Dimensionales: Describe las especificaciones a nivel dimensional del producto,
es decir, todas sus medidas.

10.Registros de material / Pruebas de rendimiento: Documento que contiene el historial de todas
las pruebas realizadas y los resultados obtenidos por fechas y de manera individual. Este
resumen suele ser en forma de DVP&R.

11.Estudios de Proceso Inicial: Esta parte ensefia todos los graficos de control de procesos
estadisticos que afectan a las caracteristicas mas criticas. la finalidad es demostrar que los
procesos criticos tienen estabilidad.

12.Documentacion de laboratorio cualificado: Copias de la documentacion brindada por el
laboratorio que expidié todas las certificaciones.

13.Informe de aprobacion de apariencia: Una copia de la AAI (aprobacién de la Inspeccién de
la apariencia).

14.Muestras de piezas de produccién: Una muestra de la parte o pieza original o del primer lote.
El cliente debe conservar una.

15. Muestra maestra: Una pieza que se usa con fines comparativos en la fabrica para determinar
la veracidad de sus réplicas. Debe estar firmada por el cliente y proveedor.

16.Ayudas de control: Cuando se cuenta con herramientas especializadas para verificar las
piezas, las muestras de esta seccion son imagenes de la herramienta y de los registros de
calibracion, incluido el informe dimensional de la misma.

17.Requisitos especificos del cliente: Los clientes pueden tener requerimientos diferentes para
ser incluidos en el PPAP. Es recomendable preguntar al cliente sobre las expectativas del
PPAP antes de iniciar labores.

18.0rden de presentacion de partes (PSW): Formulario que resume completamente el PPAP.

Este formulario muestra el motivo de la presentacion (cambio de proyecto, revalidacion
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anual, etc.). Si existe algun tipo de desviacion, el proveedor debe anotar en la autorizacién o

informar que el PPAP no puede ser presentado.

4.3 FMEA - Failure Mode and Effects Analysis

El analisis de modos de fallas y efectos FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) es un método
utilizado para prevenir fallas y analizar los riesgos de un proceso mediante la identificacion de causas
y efectos a fin de determinar las acciones que se utilizaran para inhibir las fallas.

El modo de fallas esta relacionado con el hecho de como un proceso puede ser llevado a operar de
manera deficiente y estar compuesto por tres elementos: Efecto, causa y deteccion. El efecto es la
consecuencia de lo que la falla puede causar al cliente; la causa es lo que indica la razon por la que
se produjo el error y la deteccion es la forma utilizada en el control del proceso para evitar las posibles
fallas.

El FMEA tiene por objetivo identificar, delimitar y describir las no conformidades (modo de la falla)
generadas por el proceso y sus efectos y causas a través de acciones de prevencion poder disminuir

o eliminarlas.

FMEA de producto: Esta relacionado a las fallas que pueden ocurrir en el producto, dentro de las

especificaciones del proyecto.

= FMEA del proceso: Relacionado a las fallas que pueden ocurrir en el planeamiento del proceso,

llevandose en consideracion las no conformidades presentadas en el producto relacionadas a

las especificaciones del proyecto.

APLICACION DEL FMEA

= Para disminuir la probabilidad de ocurrencia de fallas en proyectos de nuevos productos o
procesos;

= Para disminuir la probabilidad de fallas potenciales (que aun no hayan ocurrido) en productos o
procesos en operacion;

= Para aumentar la confiabilidad de productos o procesos en operacion a través del analisis de
las fallas que ya ocurrieron;

= Para disminuir los riesgos de errores y aumentar la calidad en los procedimientos

administrativos
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ETAPAS DE LA CONCEPCION DEL FMEA
= Definir el proceso que sera analizado.
= Definir el equipo, priorizando los aspectos multidisciplinarios.
= Definir la no conformidad (modo de falla).
» |dentificar sus efectos.
= |dentificar su causa principal y otras causas.
= Priorizar las fallas a través del nivel de riesgo.
= Actuar a través de acciones preventivas (deteccion).

= Definir el plazo y el responsable de la accion preventiva.

4.4 SPC - Statistical Process Control 4

PC por su siglas en ingles statistical process control, mejor conocido en espafiol como control
estadistico de proceso, son gréficos de control, que permiten usar criterios objetivos para distinguir
variaciones de fondo de eventos de importancia. Casi toda su potencia esta en la capacidad de
monitorizar el centro del proceso y su variacion. Esta herramienta también es considerada al igual que
el APQP PPAP AMEF y MSA parte de las Core Tools del sector automotriz y es un requerimiento de
la especificacion técnica ISO/TS 16949

Conceptos Fundamentales de SPC

La filosofia de administracién por calidad total se basa en el mejoramiento constante del proceso, con
la finalidad de prevenir que se elaboren productos o servicios defectuosos. Por lo tanto un elemento
fundamental en esta filosofia es el control del proceso. Es indispensable este control, pues en todo
proceso esta latente el fenédmeno de la variabilidad.

4.5 MSA - Measurement Systems Analysis
Propésito del Manual MSA es proporcionar una guia para evaluar la calidad de un sistema
de medicion. Esta herramienta al igual que el APQP PPAP AMEF y SPC es considerada parte de

las Core Tools del sector automotriz y es un requerimiento de la especificacion técnica ISO/TS 16949
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Sistemas de medicion.

El Manual MSA desarrollado por la AIAG, trata con sistemas de medicion, entendidos estos como el
conjunto de instrumentos o gages patrones, operaciones, métodos, dispositivos, software, personal,
medio ambiente y supuestos usados para cuantificar una unidad de medida o preparar la evaluacion
de una caracteristica o propiedad a ser medida. Es el proceso completo usado para obtener

mediciones.

Calidad de las mediciones.
El concepto basico del MSA es la calidad de las mediciones, que son las propiedades estadisticas de

mediciones multiples obtenidas de un sistema de medicién operando en condiciones estables.

Vias y varianza.

Son las propiedades estadisticas mas comunmente usadas para caracterizar la calidad de
los datos. Vias se refiere a la localizacion de los datos en relacion al valor de referencia (master). La
varianza se refiere a la dispersion de los datos.

Clima - — Fenologia
Suelo Biomasa
r <
Manejo Rinde
Genotipo - L Usp agua
y nitrégeno

Figura 16. Msa
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Capitulo 4

Desarrollo

Descripcion detallada de las actividades a desarrollar

Revision de registros: Que contemos fisicamente con todos los registros sanitarios de todos los

productos que son elaborados y acondicionados en la empresa

Revision de los registros contra sistema que coincidan con los datos que estan especificados con

direcciones y nombres de fabricantes que se hayan actualizado

Revision de los expedientes de los ingredientes activos para confirmar que coincida su certificado con

el de sistema y respaldo que esta guardado fisicamente

Recaudar problemas que existan y detalles mal posicionados de las actualizaciones de los registros
sanitarios
Por lo que después se realizara un reporte de ellos para solicitar un control de cambios para

posteriormente realizar los cambios en los certificados de cada uno de los productos.

Al termino del control de cambios se solitaria accesos al sistema SAP para las modificaciones en

sistema que sean necesarias

Para ello posteriormente se aran cambios en el libro de plan maestro para que todas las fabricaciones

sean correctas y con sus documentos actualizados

Creacion de un diagrama de flujo de todo lo que sucedié y cémo surgié entregarlo para revisiones y

ajustes al término del proyecto se solicite el GMP’S
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Cronograma de actividades

Actividades

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Revision de registros

Revision de expedientes

Control de cambios

Actualizacién de PNO

Diagrama de Flujo

Figura 17.cronograma
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Primer bimestre

Para el primer bimestre lo primero fue recaudar todos los expedientes y certificados e hubiera en la
empresa des puede de ello se generd una tabla acomodada alfabéticamente para identificarlos mejor
y localizar cual de ellos faltaba, durante el acomodo se realizaron varias columnas las cuales
detallaban las caracteristicas principales del expediente y farmaco asi como su contenido para mayor
facilidad de localizar de qué tipo de insumo son y de donde vienen asi con este acomodo sera mas
facil localizar los datos de cada uno de ellos y para nosotros sera mas facil rastrearlos desde esta base
que el hecho de ir a sacarlo al archivo donde se encuentra ya sui fuese necesario por algan otro tema

sacarlos seria cuestion de ahora si irlo a buscar.

Product

o5 Con Producto Clasificacion ima farmaceutic Denominacion generica Farmaco Nombre de fabri
clorhidrate de fenilefrina Eioehringer Ingeheim Pharma gmbH & Co. KG
Alin Hasal v SOLUCION Dlexametasona Neamicina | FENILEFRINA Fosfato Sodien e Dekametasona HEWCHEMS.P.A.
Sulfate 2 Meomisina PHARMACIA & LIPJOHN COMPANY LLE (Pfizer)
AL depot i Suspension Denametasona Fasfato Sadico O Denametasona NEWCHEMSP.A.

Fosfato Sodien e Derametasona

[HEWCHEMS.P.A

Al Dt W S Devametasona Heanicins Sulfata D Nleamicina | PHRRMACIE & UPJCHM CCMPANY LLC Plicer
Alin IV SOLLCION Dexametazona Fosfato Sodien e Dekametasona HEWCHEMS.P.A.

A-Migdabis IV Supositarios Bismuto Bismuto TECSIGUM, 5. A OEC. Y.

finara Wl SOLUCIoN Picasultato de sadio Picosullato de sodin Cambres Profarmaca Mizno SRL.

Anata Wl Tabletaz Picosulfato de sodia Ficosulfato de sodio Cambrex Profarmano Milano S.RL.

Bnara Wl Jarabe Picosullata de sodio Picosullato de sodio Cambrex Profamaco Milana 5.RL.

Clohidtrnde Amsrtadne IE'IEJIANG APELOA KANGYU PHARMACELITICAL CO.LT

Artifhu-Des v Capsula Amatadinal clodenamina Paracetamol MREHS CATALANASL

[Maleato de Clarfenamina

KOMGO CHEMICAL CO., LTD, HEAD PLANT

MALLINCKRODTINC.

PARACETAMOL
A Clorhidatra de Amantadina

ZHEJANG APELDA KANGYL PHARMACELITICALCO. LT
WDEHS CATALAMASL.

Antiflu-Oes b ) Jarabe Amantadinal clorfenamina! Paracetamol R r— FDNGD TREMICAL OO, 10 FEFD LA
PARACETAMOL MALLINCKRODT INC.
Clarhidatro de Amantadina P‘IEJIANG APELOA KANGYU PHARMACELITICAL CO.LT
' - ) ) MOEHS CATALANASL.
fintiflu-Des Pediatico ¥ SOLUCIoN #mantadinal clodenaminal Paracetamel TP Em— RONED CLEMICAL 0 LTD FEROPLANT
PARACETAMOL MALLINCKRODT INC.
fraran Wl Tabletas Hdrorizina Hidrarizina INDUSTRIAS QUMICAS FALCON DEMEXICO, S.A. DECA
Capsula PARACETAMOL [10MLOC, Industial Area, Ambemath
Antifu-Des MNF 1] Paracetamol{ Fenilefrina ! Clofenamina Ferilefrina 12) 55216 ingelheim am thein
Clarf KONGO CHEMICAL 0., LTD. HEAD PLAKT
PARACETAMOL (1) Plat Mo A-35,. 0.4 Hacharam Hude
Hntiflu-Des NF Wl Tabletas Paracetamel! Caleina  Fenilefina caleina Farlstrabe 15-39, 42-04 32423 Mide
Fenilefina 12) 35216 ingelheim am thein, Binger Strabe 173, alemania
Biresicam W Granulado Pirasicam Pirazicam Zach System Z.|
B Brericam E i Comprimidos Pirgsicam Pirricam ZachSystem 2|

Figura. 18 tabla de organizacion
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Acomodo de farmacos

Se comparo todos los registros sanitarios en cada uno de sus expedientes correspondientes ya que
hubo algunos que no se encontraban en su lugar para ello fue requerido solicitar copias del original
para poder tener los registros completos y asi tener un poco mas de orden y organizacion al ya tener
todos recaudados se revisaron uno por uno comparandolo con el original para confirmar que las

actualizaciones fechas firmas y demas estuvieron vigentes.

Se actualizo en la base de datos cada uno de los datos importantes del registro sanitario para verificar
gue coincidan con lo anterior que ya estaba registrado por lo cual analizamos que faltaban muchos
datos que actualizar y que modificar ya que ay medicamentos que se encuentran ya descontinuados
asa como nuevos que aun no aparecian en esa base de datos la cual es importante para juntas
auditorias y presentaciones de esta manera no exponemos los registros sanitarios en fisico, asi como

el ingrediente activo que contiene cada uno y con cuales estan formados.

Producto Clasificacion Forma farmaceutica Denominacion generica Farmaco
tlorhidrato de fenilefrina Boehringer Ingelheim Pharma gm
Hin Nasal IV SOLUCION Dexametasona | Neomicina / FENILEFRINA Fosfato Sodico De Dexametasona NEWCHEM S.P.A
Sulfato De Neomicing PHARMACIA & UPIOHN COMPANY LL
ALIN depot IV Suspension Dexametasona Fosfato Sodico De Dexametasona NEWCHEM SPA
Alin Oftalmico v SOLUCION Dexametasona / Neomicing Fastato Sodico D? pexametasuna NEWCHEM SEA
Sulfato De Neomicing PHARMACIA & UPJOHN COMPANY LU
Alin v SOLUCION Dexametazonz Fosfato Sodico De Dexametasona NEWCHEM S.PA
A-Migdobis IV Supositorios Bismuto Bismuto TECSIQUIM, 5. A DEC.V.
Anara Vi SOLUCION Picosulfato de sodio Picosulfato de sodio Cambrex Profarmaco Milano SA.L.
Anara v Tabletas Picosulfato de sodio Picosulfato de sodin Cambrex Profarmaco Milano SAL
Anara v Jarabe Picosulfato de sodio Picosulfato de sodin Cambrex Profarmaco Milano SAL
Clarhidatro de Amantadin ZHEIIANG APELOA KANGYU PHARMY
Antiflu-Des v Capsula Amantadina { clorfenamina / Paracetamol - WOEFS CATALANA 3L
Maleato de Clorfenamina KONGO CHEMICALCO,, LTD. HEAD P
PARACETAMOL MALLINCKRODT INC.
Clorhidatro de Amantadina ZHEJIANG APELOA KANGYU PHARNY
Antiflu-Des Jr v larabe Amantadina { clorfenamina / Paracetamol - WOEHS CATALANA 5.
Maleato de Clorfenamina KONGO CHEMICALCO,, LTD. HEAD P
PARACETAMOL MALLINCKRODT INC.
Clorhidatro de Amantadina ZHEJIANG APELOA KANGYU PHARNY
Antiflu-Des Pediatrico v SOLUCION Amantadina { clorfenamina / Paracetamol - WOEHS CATALANA S
Maleato de Clorfenamina KONGO CHEMICAL €O, LTD. HEAD P
PARACETAMOL MALLINCKRODT INC.
Atarax v Tabletas Hidrovizing Hidroxizina INDUSTRIAS QUINICAS FALCON DE
(apsula PARACETAMOL [1)10/LM.DL. Industrial Area, An
Antiflu-Des MNF Vi Paracetamol / Fenilefrina / Clorfenamina Fenilefring 2) 55216 ingelheim am thein
Clorfenamina KONGO CHEMICAL CQ., LTD. HEAD P
DADACFTAROL 11 Dlat hln A3




Figura 19.Acomodo farmaco
Para concluir con este primer bimestre se agreg6 a cada uno de ellos la vida util del medicamento para

tener en cuenta si llegasen a preguntar estar al tanto y no fallar en el tiempo exacto de cada uno de

ellos ya que es lo mas importante que cada farmaco no se pase de su vida Gtil y este en funcion.

vida util

24 Meses

36 Meses

24 Meses

meses (Pharmacia & Upjohn Company LLE [Pfizer) 24 meses NEWCHEM S.P A,
36 Meses
36 Meses

36 Meses [Burbuja) 24 meses [Celopolial)
36 Meses

24 Meses

24 Meses

24 Meses

36 Meses

24 Meses

Figura 20. Vida util
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Sequndo bimestre

Revision de expedientes
En este mes se esta raizando la Revision de los expedientes de los ingredientes activos para confirmar

gue coincida su certificado con el de sistema y respaldo que esta guardado fisicamente

Lo primero que realizamos fue un listado de todos los expedientes que realmente nesesitabomas para
despues mandarlo ala encargada del archivo farmaceutico para que nos pudiera apoyar con la

ubicacion de cada uno de los expedientes

Al llegar a la busueda nos dimos cuenta que era demaciado dificl buscarlos ya que realmente no
estaban acomodados como decian y no contaban con los suficientes documentos que conllevan para
ello tabien estaban mal posicionados los documentos algunos no cincidian realemnte con el nombre

que tenia el sobre por titulo.

1 Lote grediente

2 | 7653 Acido mefenamico

3 | 7645 Diclofenaco potasico,

4| 7436 Diclofenaco sédico

5 | 7954 Flurbiprofen

6 | 7846 Ibuprofeno

7 | 7915 Naproxeno sédico.

g | 7984 Naproxeno potasico

9 | 8054 Parecoxib

10| 8123 Piroxicam

11| 8183 Clobetasol propionato

12| 8262 Hidrocortisona 1

13| 8331 Hidrocortisona acetato
8401 Dgxamelasnma fosfato

4 sddico

15| 8470 Prednisolona

16| 8540 Metil prednisolona.

17| 8609 Metil prednisolona acetato.

& 8678 Penicilina G Benzatina

19| 8748 Penicilina G Procaina
9817 Ampicilina (Beta lactdmico

20 de amplio espectro)

21 8887 Cefadroxil monohidrato

2> [ RORR Gentamicina sulfatn
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Figura .21 Listado de expedientes

Despues de ello se iso la recoleccion de todos los expedientes en orden segun su numero de lote para
comenzar revisar uno por uno para ver que es lo que le sobraba o bien le hacia falta despues de tener
todos completos nos pusimos deacuerdo con la encargada del archivo para darles nueva ubicacion ya

acorde a cada uno de ellos y ordenados alfabeticamente

Figuras 22.Acomodo de expedientes
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Al tener ya todos recaudados se fueron revisando cada uno de ellos tanto como en el sistema como
en la copia fisica que censida con la vigencia correcta y con su producto correcto ain estamos en este
poseso ya que son muchos los expedientes por revisar y si hemos encontrado anomalias como la
vigencia ya vencida o lotes que con corresponden realmente con lo que est4 adentro de sus sobre
para ello implementamos otra base de datos donde dice que es lo que contiene cuales van correctos
y seflalamos la parte en la que estamos mal para tener una mejor administracién en cada uno de
nuestros expedientes y mucho mejor acomodo de cada uno de ellos ya que también en las ubicaciones
otorgadas para la busqueda del expediente algunos no coincidieron. Este proceso sigue vigente por lo
gue resta de este mes por que aun no esta terminado todos los expedientes.

A 5 S U

7 lote iente cuenta con ifi el ifi esvigente el sobre esta c

X

7653 Acido mefenamico

. | 7845 Diclofenaco potasico

4| 7436 Diclofenaco sddico,

s 7954 Flurbiprofen

7846 Ibuprofenc.

L | 7915 Naproxeno sadico.

7984 Naproxeno potasico

8054 Parecoxib

o 8123 Piroxicam

Clobetasol
propionato.

12| 8262 Hidrocortisona

. 8193

< S (X | S| S | SSS<L<
e e e e N N e

Hidrocortisona
acetato,
Dexametasona

.| 8331

o= =[x x| x x| <= | x| <X

L
s

8401
HOJA 1 @

Figura 23.Comparacion
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Tercer bimestre

En este bimestre se actualizo el PNO vy el respectivo diagrama de flujo los cales dentro de nuestra
empresa se refieren a:

PNO: Los Procedimientos Normalizados de Operacién (PNO) son documentos que contienen las
instrucciones minimas necesarias para llevar a cabo una operacion de manera reproducible, asi
como el objetivo, el alcance, responsabilidad, desarrollo del proceso y referencias bibliografica

PRODUCTOS FARMACEUTICOS S.A. DE C. V- Cilave BO-7210-00023
Rev oo - |

TITULO: RESTRUCTURACION DE LAS CLASES DE DOCUMENTOS PARA
CERTIEICADOS DE CALIDAD Pagina:

Departamento:

Proyecto
RESTRUCTURACION DE LAS CLASES DE DOCUMENTOS PARA EL MANEIO DE CERTIFICADOS DE DOCUMENTACION
BUENAS PRACTICAS DE PRINCIPIOS ACTIVOS DE PLANTAS FABRICANTES DE PRINCIPOS ACTIVOS
¥ PLANTAS FABRICANTES DE PRODUCTO TERMINADO A FIN DE FAVORECER LA SEPARACION EN LA
GESTION DE LOS MISMOS DE ACUERDO AL ORIGEN Y/O PROCESO INVOLUCRADO CON EL FIN DE
MEJORAR LA TRAZABILIDAD DE LOS MISMOS EN SISTEMA SAP.

Fecha de Aplicacion:

mar-20

Realizo:

DE LA CRUZ
Supervisor de Documentacion Firma Focha

Nota: Este apartado puede aumentar o disminuir dependiendo del numero de personas que claboraron ol documento.
Reviso:

sSALDIVAR
Consultor SAP Senior Firma Foecha

Reviso

LAINES
Sofe de Ascguramiento de candad Firma Focha

Nota: Este apartado puede aumentar o disminuir dependiendo del numero de personas que claboraron el documento.

Autorizo

L SARCIA
CSorente de Sistema SAP Firma
Autorizo
RUIZ
Gorente de Sistemas Computarizados, Firma Focha

Autorizo:

K. PICHARDO

Gerente de Aseguramiento de Calidad Firma Foecha
Nota: Este apartado puede aumentar o disminuir dependiendo del numero de personas que elaboraron el documento.
TNOICE EN INTRODUCCION
1.3 Proposito
1.2 Documentos de referencia

DESCRIPCION
Situacion actual

Objetivo y beneficios
Diagrama de funciones.
Areas /unidades opera

NN NN
Mavkn

as involucradas

EY REQUERIMIENTOS DE USUARIO
3.1 General
2.2 Administracion
3.3 Equipos y/o Componentes
3.4
a5
3.6
3.7
3.8
2.0 Automatizacion
s.10 control
3.1 Calibracion de Instrumentos.
212 Ejecucion General.
213 Alarmas
3.4 Documentacion
3.as Certificados
216 Garantias y compromisos
317 Mantenimiento.
a INTERFASES
a.a Interfases con usuario
az Interfases con otros sistemas
a3 Interfases con otros equipos

AMBIENTE OPERATIVO

OTROS REQUERIMIENTOS

z CONDICIONES RESTRICTIVAS
costo
7.2 Tiempo

Legales

a REFERENCIAS
° DEFINICIONES ¥ ABREVIACIONES

10 ANEXOS

11 HISTORICO DE CAMBIOS
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4

INTERFASES

4.1 Interfases con usuario
Referencia | Requerimiento Prioridad
| N/A
4.2 Interfases con otros sistemas
Referencia | Requerimiento Prioridad
[ N/A
4.3 Interfases con equipos
Referencia Requerimiento Prioridad
N/A
4.4 Interfases con otros equipos
Referencia | Requerimiento Prioridad
| N/A
5 AMBIENTE OPERATIVO
Referencia | Requerimiento Prioridad
| N/A
6 OTROS REQUERIMIENTOS
Referencia | Requerimiento Prioridad
| N/A
7 CONDICIONES RESTRICTIVAS
7.1 Costo
Referencia | Requerimiento Prioridad
| N/A
7.2 Tiempo de proyecto
Referencia | Requerimiento Prioridad
| N/A
7.3 Aspectos Legales
Referencia | Requerimiento Prioridad

N/A

REFERENCIAS

Ndamero de Referencia

Referencia

RU-8-001

Procedimiento clave PO-7210-00029 "ADMINISTRACION DE LOS CERTIFICADOS DE BUENAS PRACTICAS DE

FABRICACION DE FUENTES EXTERNAS"

9 DEFINICIONES Y ABREVIACIONES

Termino Definiciéon

M Mandatorio
BPF Buenas Practicas de Fabricaciéon

10 ANEXOS

Numero Titulo

N/A
11 HISTORICO DE CAMBIOS
No. de
Revision Fecha Descripcién del cambio

N/A N/A N/A

Figura 24 Imagenes del PNO

132




Y nuestro diagrama de flujo lo cambiamos por un. Andlisis de brechas para mejoras a las clases de
documentos para el manejo de los certificados de buenas practicas de fabricacion en sistema SAP
Considerando que era mucho mas necesario mas completo

PRODUCTOS FARMACEUTICOS S.A. DE C.V. ‘gECVE %DRJZJD—OJSSJ
TITULO:
ANALISIS DE BRECHAS PARA MEJORAS A LAS CLASES DE DOCUMENTOS PARA EL MANEJO DE LOS CERTIFICADOS DE BUENAS PRACTICAS DE FABRICACION EN SISTEMA SAP PAGINA: - -
Evaluacién de las brechas
s © [Responsable del| Responsable
5 | £ ©
cxl8s| 8= lsEl8 e seguimiento de verificar
Situacién actual Situacién deseada Objetivo Estrategia a seguir Etapa Diferencia Brechas 22 2a@| £a |E8|2 5@ acuvidades de mitigacion | Nombre, firmay [Nombre, firma
82182 85 (823|882 fecha de y fecha de
E<Li8<| 2= [BL(55L termino. verificacion.
& 8 5
S
1.- Generacion de
clave en sistema |Se tendrén 6 clases de
sap documentos para que  |Que el sistema SAP no pueda o realizaran | o
actuaimente en  [de acuerdo aripo 66 |aceptar mé ciases de documentos y o realizaran as prucbas |
sistema SAP se _|cerificado de BPF se [que el sistema SAP no acepte integrales en sistera SAP para | A getacruz | o oo
pueden dan de alta |genere la clave de creacion de de las claves bajo el < | = o~ < o |9 a i J. Saldivar '€
" dentro de DMS no se ve A. Ruiz
los certificados de [documento partiendo de [esquema de nomenclatura "DL o e e e e A. Carranza
Ya que las clases de documento BPF dentro de la |la clase de documento |correspondiente al nivel 2 dentro de e e ot e
mencionadas en la situacion actual ya clase de especifica para el la piramide documental. ur
no son especificas a los tipos de [documento 2CB-  |mismo.
certificados que actualmente se 2CM-2DE
reciben por Productos Farmacéuticos,
S.A. de C.V., mediante la ejecucion
del requerimiento de usuario se busca Se requiere que los
contar con nuevas clases de espacios actuales de
Stomes pon dp cerfiados do | Medarte a siooucion ocummarion
e del requerimiento de - 2.- captura de ““C“’::”;gf“if;ic’w Se realizaran las pruebas
los de | *Certficados BPF de fabricantes de | USUSfC s€ buscalo el Rec datos Yo que permitan integrales en sistema SAP para
uenas Practicas de principios activos de medicamentos o  Ejocucion dol feavarimiento de | S50 S capturar datos Que el sistema SAP no pueda jgarantizar denro de las nuevas |
Fabricacion(BPF) en sistema SAP | de linea de Productos Farmacéuticos, 1 Agrupar P o orar & A0S manuales ya que en  [aceptar la captura de datos manuales| | o | L | o | = |omeeetfocumenios se puede it | e Laines
son dados de alta en las clases de c.v. . para los ocasiones los requerida para algunos tipos de capturar informacion en dat J- Saldivar A. Ruiz
dentro te los p q P Igu po: di i do A C
2CB (principios activos) { * Certificado BPF de fabricantes de enlas o se de BPF. adicionales tanto extrayendo la arranza
sistema SAP los | procedimientos PO-7210-00002 [glases de informacion de mismo sistema.
2CM (certificados de fabricante de | principios activos en proceso de Cortifioades de BPE | “Sistema de controly. distribucion encuentran dados de S
icamento) - 2DE (principios evaluacion por las dreas de Pt i Y, distribucion documento 2c- (2L AN 547 como ingresandola e
! , PO-7210- orma manual.
activos de desarrolo), estas Formulaciones de Reingenieria |1l S o 0TS | 0662 maaministracion de los actuaimente estos
estan e Y producto. certificados de buenas practicas campos quedan en
provocando que se tengan Desarrolo. bianco y es necesario
dificultades para realizar la * Certificado de BPF de las nuevas de fabricacion de fuentes e 5
h 2.- Facilitar la externas", PO-7210-00006 capturar informacion.
busqueda de los acuerdos de | empresas proveedoras de Productos | |2 . s
busqueda de los Liberacion de
calidad dentro de sistema SAP ya | Importados y de los fabricantes del i
" certificados de BPF en| sistema SAP" e instructivo 10~
/e se cuenta con nuevos tipos de farmaco para Productos etema SAP por cada | 3210.00003 “Liberacion de. .
certificados de BPF que no estan Farmacéuticos, S.A de C.V. s . Actualmente se cuenta
contemplados en SAP y que * Certificado de BPF vigente de las | ©45€ 4® documento | documentos del grupo € en SAR.
fisicamente se estan recibiendo | empresas proveedoras de Productos generada e e mstnos de |3.- Creacion en Que no pueda ser configurado el Se realizaran las pruebas
para continuar con las operaciones |mportados de linea. y de los o poserdar | 2Cumentos actuaizados,  |sistema SAP de mpo para ingresar "Fecha de integrales en sistema SAP para
darias en Productos fabricantes del (&maco para | sgumaioalas | - Transporte a producivo de |-Fecna de Focha de provima actuatsacion” Cermto de ows noseve | Adeinc
Farmacéuticos, S.A. de C.V. Productos Farmacéuticos, S.A de C.V. 9 P P echa echa de préxima actualizacion® en lentro de no se ve e la Cruz G. Laines
fechas de vencimiento cambios efectuados. [Emision”, "Fecha sistema SAP r ende no puedan < @ o~ < @ afectado por incluir un campo J. Saldivar "
* Certificados de BPF de los ¥ po s L W A. Ruiz
mediante avisos de vigencia® y ser activados los avisos de ldonde se coloque la fecha de A Carranza
fabricantes de principios activos que automaticos de DMS. h K i
son wtiizados para la fabricacion de Fecha de préximo a vencer en los proxima actualizacion y se
los medicamentos importados (UCB y proxima  |2DE, mismas periodos sefialados en el activen los avisos de
oo Fare ote) bara Produston actualizacion”  |pueden ser omitidas al |requerimiento de usuario \vencimiento.
Farmacéuticos, S.A de C.V. y del crear las nuevas clases
fabricante del medicamento de documento.
+ Certificados de BPF de K
Laboratorios maquiladores nacionales
aprobados para Productos Actualmente se tiene Se realizaran las pruebas
Farmacéuticos S.A. de C.V. definido el flujo a sequir integrales en sistema SAP para
para los documentos |garantizar que el flujo
como 2CE:- |Que se configure_por error otro fluio para las_ nuevas A.delaCruz
Dl’jc’:‘”:'e:m 2CM-2DE por lo cual  |de documento para las nuevas clases| < | @ ~ < @ [clases de documentos s J. Saldivar A";E“i
este seria el mismo flujo|de documento dadas de alta. mantiene como: Creacion (ZE) - A. Carranza
de las nuevas clases Control SYS ZK (XK) - Liberado
documento a ser dadas (ZK) - Mantenimiento (ZH) -
Historial (ZJ)
Ya que las clases de documento |Actualmente se tiene Se realizaran las prucbas
6 definido el flujo a sequir
mencionadas en la situacion actual ya o a seg itegrales en sistema SAP para
no son especificas a los tipos de para los documentos garantizar que el flio
certificados que actualmente se 5.- Liberacion de  [clasificados en 2CB-  [Que se configure por error otro flujo atablocido para lag nuevas AdelaCruz | o o
reciben por Productos Farmacéuticos documentoen  [2CM-2DE porlo cual  |de documento para las nuevas clases @ o <] @ pa J. saldivar p
g ) clases de documentos se A.Ruiz
S.A de C.V., mediante la ejecucion SAP este seria el mismo flujo|de documento antione con 1a frme do calidad | A+ CaTTanza
del requerimiento de usuario se busca de las nuevas clases de A
ara su liberacion en sistema
contar con nuevas clases de documento a ser dadas s
documento apropiadas para los . de alta
Mediante la ejecucion
siguientes tipos de certificados de
el del requerimiento de
usuario se busca lo | * Elaboracion del Requerimiento
los de | *Certificados BPF de de . d
) siguiente de usuario,
Buenas Préacticas de principios activos de medicamentos + Eiocucion del e
Fabricacion(BPF) en sistema SAP | de linea de Productos Farmacéuticos, g
1.- Agrupar usuario,
son dados de alta en las clases de SA deCV. . .
correctamente dentro Actualizacién de los
documento 2CB (principios activos) | * Certificado BPF de fabricantes de
de sistema SAP los | procedimientos PO-7210-00002
2CM (certificados de fabricante de |  principios activos en proceso de - b - :
. " certificados de BPF | "Sistema de control y distribucion
medicamento) - 2DE (principios evaluacion por las areas de #
’ €| dependiendo el tipo de | de la documentacion’, PO-7210-
activos de desarrollo), estas Formulaciones de Reingenieria ) ;
VoS coan A "’ fabricante de insumo o | 00029 "Administracion de los ciocutar las prusbas integrales
y producto. certificados de buenas practicas | P g
provocando que se tengan Desarrollo. do fabricacion de fuontos en el ambientes de calidad en
dificultades para realizar la * Certificado de BPF de las nuevas 2.~ Faciltar la extemas PO.7210-00005 |6 Verificacion Que no sean verificados todos los SAP y documentarlas en el A delaCruz
bisqueda de los acuerdos de | empresas proveedoras de Productos - " . del requerimientos de usuario formato FO-9300-00011 . G. Laines
bisqueda de los Liberacion de documentos en s “ |<| = | J. saldivar p
calidad dentro de sistema SAP ya | Importados y de los fabricantes del . requerimientos establecidos en el DO-7210-00023 Evidencia de pruebas para A.Ruiz
. certificados de BPF en| sistema SAP" e instructivo 10- y o : A. Carranza
que Se cuenta con nuevos tipos de farmaco para Productos Sistema SAP por cada| 721000003 “Liberacion de _|0€ USuario. |Actuaimente el sistema  |aprobado por las areas involucradas configuracion, funcionalidad,
certificados de BPF que no estan Farmacéuticos, S.A de C.V. . SAP se encuentra desarrollo o modificacion de
! clase de documento |documentos del grupo C en SAP",
contemplados en SAP y que * Certificado de BPF vigente de las . I " validado por lo cual se programas en sistema SAP".
" . generada. Capacitacion de los mismos de
fisicamente se estan recibiendo | empresas proveedoras de Productos debe evaluar que los
ra continuar con las operaciones | Importados de linea y de los documentos actuajzados, mbios plantead
par pe! nea y 3.-Poderdar  |* Ejecucion de pruebas integrales, cambios planteados
diarias en Productos fabricantes del farmaco para : X para los acuerdos de
s . seguimiento a las Transporte a productivo de
Farmacéuticos, S.A. de C.V.  |Productos Farmacéuticos, S.A de C.V. calidad en el
o fechas de vencimiento cambios efectuados.
Certificados de BPF de los : requerimiento de
fabricantes de principios activos que |  Mediante avisos io en SAP
principi AU | utomaticos de DMS. usuario en SAP no
son utilizados para la fabricacion de afecten la validacion del
los medicamentos importados (UCB y sistema SAP v6.0
Pierre Fabre, etc.) para Productos
Farmacéuticos, S.A de C.V. y del Realizar pruebas en productivo
fabricante del medicamento asi como verificar correcto
B ue las mejoras efectuadas en el h
Certficados de BPF de los 7.- Traspaso a Smblente 6 cesarrolo no sean envio de los transportes y
Laboratorios maquiladores nacionales P @ & | =| = |documentar mediante el formato | J. Saldivar M. Garcia
productivo enviadas de forma correcta al o 0 Solioiud do
anbfeme productve te SISt SAP -
liberacion de orden de transporte
al ambiente productivo SAP"
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Evaluacion de las brechas

o l= © Responsable del| Responsable
oo ia| te 5% anm seguimiento | de verificar
Situacién actual Situaci6n deseada Objetivo Estrategia a seguir Etapa Diferencia Brechas 222 57 |S2{3 22| Actividades demitigacion | Nombre, fimay |Nombre, firma
22182 35 |82|5¢8= fecha de y fecha de
Egi8<| g% 8255 termino. verificacion.
& | 8 5
g &
Ya que las clases de documento
mencionadas en la situacion actual ya
o son especificas a los tipos de IActualizar y capacitar los
certificados que actualmente se procedimientos clave PO-7210-
reciben por Productos Farmacéuticos, 100002 "Sistema de controly
S.A de C.V., mediante la ejecucion 8.-Actualizacion |Que los procedimientos 6
del requerimiento de usuario se busca de documentos  |impactados por el Que los procedimientos impactados documentacion", PO-7210-
contar con nuevas clases de Los cambio no especifiquen| 22 08 B o e tados 00029 "Administracin de los
documento apropiadas para los . procedimientos  [las nuevas clases de y <| @ | ~ | <| @ |certiicados de buenas précticas| A.delaCruz | G.Laines
Mediante la ejecucion conforme a las mejoras realizadas al >
siguientes tipos de certificados de actuales o indican|documentos solicitadas ! de fabricacion de fuentes
del requerimiento de proceso en sistema SAP. @
BPF: il I8 n del las nuevas clases |en el requerimiento de lexternas", PO-7210-00006
los de | * Certificados BPF de de | USuario se buscalo el Re de usuario. "Liberacion de documentos en
. siguiente de usuario, N
Buenas Practicas de principios activos de medicamentos © Eiecucion dol reuerimiento de sistema SAP" e instructivo 10-
Fabricacin(BPF) en sistema SAP | de linea de Productos Farmacéuticos, 1. Agrupar g e 7210-00003 "Liberacion de
son dados de alta enlas clases de S.A de C. o ldocumentos del grupo C en SAP|
> correctamente dentro * Actualizacién de los
documento 2CB (principios activos) { * Certificado BPF de fabricantes de
de sistema SAP los | procedimientos PO-7210-00002
2CM (certificados de fabricante de | principios activos en proceso de K
; A certificados de BPF | "Sistema de control y distribucién
medicamento) - 2DE (principios evaluacion por las areas de Y
' | dependiendo el tipo de | de la documentacion’, PO-7210-
activos de desarrollo), estas Formulaciones de Reingenieria ; y :
¢ © fabricante de insumo o | 00029 "Administraci6n de los
estan e y
producto. certificados de buenas practicas
provocando que se tengan Desarrollo .
' de fabricacion de fuentes
dificultades para realizar la * Certificado de BPF de las nuevas ’ ¢
¢ 2.- Faciltar la extemas’, PO-7210-00006
bisqueda de los acuerdos de | empresas proveedoras de Productos | 2 . "
busqueda de los Liberacion de documentos en
calidad dentro de sistema SAP ya | Importados y de los fabricantes del
ue se cuenta con nuevos tipos de farmaco para Productos certificados de BPF en| - sistema SAP" e instructivo 10-
a PO « co p sistema SAP por cada |  7210-00003 "Liberacién de
certificados de BPF que no estan Farmacéuticos, S.Ade C.V. .
. clase de documento |documentos del grupo C en SAP", )
contemplados en SAP y que Certificado de BPF vigente de las " . Debido a que los cambios
’ ) generada. Capacitacion de los mismos de 2
fisicamente se estn recibiendo | empresas proveedoras de Productos solicitados en el médulo de DMS
ra continuar con las operaciones | Importados de linea y de los documentos actualizados, Actualmente el sistema lo se tratan d I
pa P P nea ¥ 3.-Poderdar  |* Ejecucion de pruebas integrales, SAP se encuentra Solo e tatan de mejoras a los
diarias en Productos fabricantes del farmaco para certificados de BPF en sistema
; ! seguimiento alas | * Transporte a productivo de validado por lo cual se ;
Farmacéuticos, S.A. de C.V.  [Productos Farmacéuticos, S.A de C.V. - SAP no se ver afectada la
luctos Fa fechas de venciniento cambios efectuados . deben evaluar que los  |Que los cambios efectuados en S
Certificados de BPF de los Modificaciones ‘ validacion al sistema SAP. E
mediante avisos cambios planteados  [sistema SAP por la adicion de
fabricantes de principios activos que " en sistema SAP. \cambio se libera con el ]
; autométicos de DMS, para los acuerdos de  |nuevas clases de documentotengan | < | @ | ~ | < | @ A. Carranza A. Ruiz
son utiizados para la fabricacion de Que los cambios , lcumplimiento al 100% del
calidad en el impacto en la validacin del sistema
los medicamentos importados (UCB y realizados afecten [*% ¢ AN S oAb 160 reporte de las pruebas integrales
Pierre Fabre, etc.) para Productos la validacion d F0-9300-00011 "Evidencia de
2 usuario en SAP no ;
Farmacéuticos, S.A de C.V. y del g pruebas para configuracion,
afecten la validacion del
fabricante del medicamento e e funcionalidad, desarrollo o
* Certficados de BPF de los - modificacion de programas en
Laboratorios maquiladores nacionales, sistema SAP".
aprobados para Productos
Farmacéuticos S.A. de C.V.
ot e pariade puede sr ey
(Observaciones: De acuerdo con las etapas definidas en el presente Analisis de Riesgos, donde se indica que la implementacion a realizar solo sera para efectuar mejoras en la creacion de nuevas clases de documentos y no afecta la configuracion base del médulo de DMS; se concluye que el cambio en el sigtema SAP no
se trata de un cambio critico sino un cambio menor.
De acuerdo con el andlisis se establece que el cambio sera aceptado si se actualizan los procedimientos correspondientes y se capacita al personal involucrado, asf como las pruebas integrales con al 100% de los solicitados y Los deifpacto a la

lvalidacion mencionados en el formato de regresién para cambios en sistemas computarizados FO-9035-00132 "Andlisis de regresion para cambios en sistemas computarizados”; seran actualizados en la revision periédica del sistema SAP v6.0
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Figura 25 .Riesgos
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Capitulo 5 Resultados

Los resultados aun no han sido muy notorios ya que nos hace falta experimentar con el dia a dia el
uso de estos cambios lo que si hemos notado es un mejor tiempo para las busquedas debido a la
organizacion comparando antes en solo buscar un expediente mino era en tiempo tardado y perdido
15 ya que en ocasiones 0 no estaba o estaba pero incompleto para ahora con los resultados del
cambio solo nos tardamos de 5 minutos y eso es por el traslado de nuestro lugar hacia donde estéa el
expediente. Y ahora con nuestra base de datos es mucho mas facil ubicar a los usuarios de donde
esta cada uno de ellos o si buscan solo un dato de los mas importantes que colocamos en la base de
datos es mas accesible darselo. Gracias al analisis de riesgo que realizamos nos dimos cuenta con la
comparaciéon de que al resultado de ahora es mucho menos probable que se pierda o se traspapele
uno por ello también se asigné una solo persona que los entregue los preste y los tenga
constantemente actualizados. Los puntos malos que teniamos por parte de cofepris hacia esto ya
fueron dados por buenos al mandar todos estos resultados y el proyecto realizado por el trabajador
Juana Elizabeth Salazar Morones.
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Capitulo 6 Conclusiones

Como conclusion no nos queda mas que decir que el proyecto asignado a su alumna Juana Elizabeth
Salazar Morones. Fue un éxito todo lo implementado fue correcto cada uno de los detalles que se
realizaron fueron fundamento importante para que esto llegara hacer posible la mejoria dia con dia es
notoria la organizacion que ahorra tiene no es nada comparado con lo que habia el trabajo en equipo
se esta notando para darle seguimiento. Gracias a este proyecto es que cofepris el dia de hoy nos
notifica que el GMP’S ya es nuestro y es otorgado por darle seguimiento a nuestra falla en un justo a
tiempo programado por ellos mismos y claramente tomados los puntos de ellos en cuenta tal cual no
lo pidieron quedo con sus respectivos resultados de comparacion de que el proyecto fue un éxito.
tenemos una mejor organizacion mayor tiempo ahorrado facilidad para atender a los usuarios se dio
la oportunidad de trabajo para una persona mas que se encargara de que esto se siga manteniendo
bajo el proyecto y que no cambie para no decaer con este gran proyecto.
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Capitulo7.Competencias Desarrolladas

1 disefio y estructura de administracion y gestion de documentos con base a las necesidades de la

empresa.

2 organizaciones de un sistema ya implementado para llegar a grandes mejorias.

3 aplicaciones de métodos cuantitativos cualitativos para el mejor seguimiento de nuestros

documentos en nuestro sistema ya implementado y mejorar nuestros tiempos de cada proceso.

4disefio de estrategias para mejorar nuestros documentos asi como nuestra organizacién aminoracion

traslado y ubica iones de cada un0Oo de nuestros procesos.

5 dirigir a cada una de las personas gque nos rodean para que esto no se pierda e implementar
estrategias para cada uno de ellos de el que se ara 'y el como se ara.

6 utilizar nuestras tecnologias que nos rodean para nuestra mayor facilidad de administracion.

7 Aplicamos método de investigacion primero para saber que pasaba y donde se colocaba el error y

por donde empezar.

8 gestione la cadena de suministro para tener un acuerdo del como empezar de la mejor manera para

una mejor organizacion
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Capitulo 7 Fuentes de informacion

https://economipedia.com/definiciones/manufactura.html

https://www.redalyc.org/jatsRepo/944/94453640004/html/index.html

https://www.lifeder.com/tipos-manufactura-industrial/

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/gestion-de-calidad/que-es-six-sigma/

https://www.ilo.org/wcmsp5/groups/public/---americas/---ro-lima/---sro-
san_jose/documents/publication/wcms 243198.pdf

https://inusual.com/es/blog/indicadores-y-toma-de-decisiones-en-tiempo-real
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